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La vigente labor de investigación  tuvo por objetivo determinar de qué manera la 
aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la Competitividad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C. En la organización se detectó los 
principales problemas en el proceso de sellado como los reprocesos, la falta de 
concentración del operario al regular la temperatura de la bolsa, y también no 
ejecución de  un control de calidad de la misma, generando pérdidas en 
reprocesos, devoluciones y productos no conformes que afectan las utilidades de 
la empresa afectando significativamente la competitividad interna de la empresa, 
la población fue el producto final del proceso, como es la producción total de 
bolsas medidos durante 30 días , de modo que se medirá como afecta la 
productividad y calidad en el producto; además su muestra de estudio de la 
presente investigación fue la producción total de bolsas medidos durante 30 días, 
no aplicando muestreo ya que la población fue igual a la muestra. La cual resultó 
que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejoró la competitividad debido a  
relación que existe entre estas dos variables, ya que aplicando la Teoría de 
Restricciones quedó demostrado con los resultados de la prueba Z de Wilcoxon, 
que la Competitividad antes tiene un valor de 0.3043  y la Competitividad después 
tiene un valor de 0.5973 cumpliéndose esta filosofía. Asimismo resultó que 
aplicación de la Teoría de Restricciones mejoró la productividad debido a la 
relación positiva que existe entre estas dos variables, ya que aplicando la Teoría 
de Restricciones quedó demostrado con los resultados de la prueba Z de 
Wilcoxon, que la Productividad antes tiene un valor de  0.1813 y la productividad 
después con un valor de 0.4643 cumpliéndose esta filosofía. Igualmente resultó 
que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejoró la  calidad debido a la 
relación positiva que existe entre estas dos variables, ya que aplicando la Teoría 
de Restricciones quedó demostrado con los resultados de la prueba Z de 
Wilcoxon, que la calidad antes tiene un valor de 0.3580 y la calidad después tiene 
valor de 0.7287 cumpliéndose la filosofía de la Teoría de Restricciones. 






The current research work had as objective to determine how the application of 
the Theory of Constraints improves the Competitiveness in the company 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C. In the organization the main problems were 
detected in the sealing process as the reprocessing, the lack of concentration of 
the operator to regulate the temperature of the bag, and also not execution of a 
quality control of the same, generating losses in the reprocessing, Returns and 
nonconforming products that affect the profits of the company significantly 
affecting the internal competitiveness of the company, the population was the end 
product of the process, as is the total production of bags measured for 30 days, so 
that it will be measured as it affects the Productivity and quality in the product; In 
addition their study sample of the present investigation was the total production of 
bags measured during 30 days, not applying sampling since the population was 
equal to the sample. It turned out that the application of the Theory of Constraints 
improved competitiveness due to the relationship that exists between these two 
variables, since applying the Theory of Restrictions was demonstrated with the 
results of Wilcoxon Z test, that competitiveness before has a value of 0.3043 and 
the Competitiveness later has a value of 0.5973 fulfilling this philosophy. It also 
turned out that application of the Theory of Constraints improved productivity due 
to the positive relationship between these two variables, since applying the Theory 
of Constraints was demonstrated with the results of Wilcoxon Z test, that 
Productivity before has a value of 0.1813 and productivity afterwards with a value 
of 0.4643 fulfilling this philosophy. It also turned out that the application of the 
Theory of Constraints improved the quality due to the positive relationship that 
exists between these two variables, since applying the Theory of Constraints was 
demonstrated with the results of Wilcoxon Z test, that the quality before has a 
Value of 0.3580 and the quality then has value of 0.7287 fulfilling the philosophy of 
Theory of Restrictions. 























1.1 Realidad Problemática 
 
Actualmente el fenómeno de la globalización ha incrementado la competencia 
comercial tanto a nivel local como internacional, estos grandes mercados piden a las 
empresas ofrecer productos nuevos, que atraigan la atención de los consumidores, 
ofreciendo aparte del producto o servicio una característica extra. 
 
El Índice de Competitividad que Perú ha logrado es 4,21 puntos, lo cual se sitúa en el 
puesto 69 del ranking mundial, publicado por el Foro económico Mundial, que 
determina como usa sus recursos un país para proporcionar a sus habitantes de un alto 
nivel de desarrollo económico y social. 
 
Las gerencias tienen conocimiento que deben fijar de forma adecuada la superioridad 
que tienen sus productos o servicios frente a otros, permitiéndole conseguir el dominio 
y control de los mercados nuevos. Hoy, ante el movimiento de una competencia fuerte 
es indispensable saber reconocer la calidad de los productos e interesarse por 
desarrollar ventajas competitivas que permitirán lograr comercializar mundialmente 
obteniendo muchos beneficios. 
 
Cuando se igualan por lo menos los niveles de eficiencia a nivel mundial utilizando 
recursos, se mostrará la competitividad en la obtención de un producto.Es un tema muy 
importante  a nivel mundial conseguir medir la competitividad, ya que ésta procura 
establecer parámetros que igualen a todos los países, de este modo conseguir una 
aceptación en cuanto a medición, facilitando a todos hacer comparaciones  para el 
aumento de la productividad 
 
Según Araoz (2006) La competitividad en el Perú presenta deficiencias a nivel 
empresarial y no cuenta con los medios requeridos para  ser competitivo, inculcando en 
sus empresas políticas de capital humano básico. Asimismo esforzarse por lograr la 






En el Perú la industria de plásticos expresa un interesante potencial de crecimiento en 
el mediano plazo, tanto por el lado de sus exportaciones así como de la demanda 
interna, a pesar de la variación en la fabricación de productos plásticos, en la mayor 
parte de los mercados resultantes se produce una fuerte competencia tanto precios 
como en calidad, que se ha traducido en una reducción de los márgenes de utilidad. La 
empresa ENVOLURAS HUACHIPA S.A.C está orientado a la fabricación de productos 
de plástico; es una empresa peruana líder en el campo de empaques flexibles de alta 
especialidad dirigidas tanto al mercado nacional el cual debe asumir una serie de retos 
que permita ser reconocidos en el mercado internacional, y se  ha puesto como objetivo 
mejorar la competitividad de la misma con el uso de la Teoría de Restricciones. 
 
Es por ello que durante el transcurso de estos meses se logró identificar una serie de 
deficiencias (cuello de botella) en el proceso de sellado, generando pérdidas en 
reprocesos, devoluciones y productos no conformes que afectan las utilidades de la 
empresa, debido a la falta de concentración del operario al regular la temperatura y al 
no ejecutar un buen control de calidad de la bolsa; afectando significativamente la 
Competitividad de la empresa.  La compañía en la actualidad alcanza un nivel medio en 
lo que lleva su manejo de producción lo cual no genera mejoría por los problemas que 
afronta. Por ello aplicando Teoría de Restricciones se mejorará la competitividad dando 






































           
COMPETITIVIDAD 
(REPROCESOS) 
MANO DE OBRA 
Métodos de trabajo MATERIALES 
MEDIO AMBIENTE 
Los operarios no leen 
bien sus órdenes de 
trabajo 
Personal nuevo 
Falta de concentración al 
regular la temperatura 
de acuerdo a cada 
material. 
El operario no 
hace un control 




un polvillo que 





















Ruido excesivo pero 
los operarios no usan 















Figura 2 – Diagrama de Pareto 
 
                                         Figura 2: Análisis de Pareto de la problemática 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Como se observa los resultados de la gráfica tenemos que bajo la zona de porcentaje acumulado que 
llega al 80% y se intersecta con la barra del 80 – 20 bajo esta área se encuentra 3 problemas que son los que tenemos 
que priorizar su solución y esta zona es de los pocos vitales, pero quiere decir que nos va solucionar el 80% de los 




1.2 Trabajos Previos        
1.2.1 Antecedentes Nacionales 
ACERO, Elías. Administración de Operaciones aplicando La Teoría de 
Restricciones en una Pyme. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima: Universidad 
Nacional Mayor de San Marcos, Facultad de Ingeniería Industrial.2003.78p. 
Este proyecto tiene como objetivo dar en el ámbito  de las nuevas preferencias 
actuales un planteamiento global de la administración de operaciones, usando la 
Teoría de Restricciones a fin de obtener una correcta administración de los bienes 
de un sistema y/o organización. Se realizó para este trabajo de investigación un 
estudio total de la administración de operaciones considerando la fuente básica 
(primaria), con la ayuda de la información recolectada de las conferencias de 
capacitación recibida sobre la Teoría de Restricciones a través del representante del 
Instituto Goldratt en el Perú en el lapso de cuatro meses y la administración de 
operaciones en diversas organizaciones es la principal fuente de investigación. 
Los resultados obtenidos mostrados dieron como resultado conseguir contacto con 
los trabajadores y clientes de la empresa, aumentando la comunicación interna, los 
beneficios económicos y con su aplicación del TOC se realizaron nuevos servicios. 
 
HERNANDEZ, Edisson. Propuesta de reducción del retraso de productos 
terminados en el área de producción de una empresa metalmecánica mediante 
la Teoría de las Restricciones y herramientas Lean. Tesis (Ingeniero 
Industrial).Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de 
Ingeniería.2014.170p. 
El objetivo de este proyecto es poder reconocer la restricción (cuello de botella) que 
limita a todo el sistema de producción bajo el ámbito de Teoría de Restricciones y 
saber cómo se explotará la restricción, reconociendo las operaciones que no dan 
valor agregados a las herramientas del Lean Manufacturing. 
Esta investigación tiene como resultado que se consiguió reconocer el problema 
principal determinado por las demoras en las entregas de los productos de los 
clientes, que ocasionó pérdidas debido a las penalizaciones de los clientes hacia la 
empresa. De este modo se identificó los retrasos en el departamento de producción, 
el cual equivalían el 61% de estos retrasos, después con un análisis más detallado 




YEP LEUNG, Tommy. Propuesta y Aplicación de herramientas para la mejora 
de la calidad en el proceso productivo en una planta manufacturera de pulpa 
de papel Tisú. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima, Perú: Universidad Pontificia 
Católica del Perú, Facultad de Ingeniería, 2011. 101 p.  
Realizó la investigación en cuanto a un análisis general de la empresa de productos 
higiénicos a base de papel, para identificar las mejoras de calidad en el proceso 
productivo los cuales generaban grandes pérdidas para la empresa. Mediante el uso 
de las herramientas y técnicas de calidad planteo resolver los problemas detectados 
dando como resultado indicadores positivos. También logro incrementar la 
productividad evaluando con el diagrama Pareto identificando el problema crítico 
para así encauzar las materias para mejorar en base al nivel de criticidad. Se rescata 
del investigador; la utilización de las herramientas de la calidad en las industrias 
genera cambios de estrategias con objetivos a generar utilidades con índices de 
desempeño óptimos en el proceso productivo. Además el investigador deja muy 
claro lo cuan efectivo son las metodologías/herramientas de la calidad. 
 
SOLARI ZAPATA, Luis. Mejora de la competitividad en una empresa de 
servicios aeroportuarios a partir de la Innovación de procesos en sus 
operaciones. Tesis (Magister en Gestión y políticas de la innovación y la 
tecnología). Lima, Perú: Universidad Pontificia Católica del Perú, Escuela de 
Postgrado, 2013. 106 p.  
El objetivo de este proyecto es mejorar la competitividad con la innovación de forma 
efectiva para que la empresa crezca en forma sostenida en sus ventas e incrementar 
la cartera de clientes. En el presente trabajo de investigación está enfocado en base 
a una gestión y mejora de la competitividad del proceso; utilizando la innovación 
como herramienta de mejora continua aplicado al servicio aeroportuario. 
 
VARGAS, Gustavo. Diseño de un Sistema Logístico de Abastecimiento para la 
gerencia de red de una empresa de Telecomunicaciones utilizando la Teoría de 
Restricciones. Tesis (Ingeniero Industrial).Lima: Pontificia Universidad Católica 
del Perú, Facultad de Ciencias e Ingeniería.2008.114p. 
Este Proyecto tiene como objetivo la creación de una opción idónea para diseñar un 
sistema logístico de abastecimiento para el buen funcionamiento de la Gerencia de 




actividades logísticas, de gran importancia para cubrir los requerimientos para 
determinada actividad que se desarrolla que es la instalación de red celular. 
Se concluye que el desglosamiento de ideas y su resultado han logrado mencionar 
detalladamente la situación de abastecimiento de red celular, con el uso de la 
herramienta del TOC llamada árbol de realidad actual, determinado por etapas, en la 
primera se menciona la problemática de cada componente del proceso logístico,  
después se han agregado  para determinar la causa fundamental de la problemática. 
 
TAPIA, Flor. Aplicación de un juego de empresa como recurso didáctico para 
mejorar la enseñanza – aprendizaje del Planeamiento y Control de la 
Producción según el modelo de Teoría de Restricciones. Tesis (Doctor en 
Educación).Lima: Universidad de San Martín de Porres, Instituto para la calidad 
de la Educación.2014.250p. 
Esta tesis tiene como propósito poner al servicio de todos, especialmente 
académicos o empresarios un juego de empresa con la intención de facilitar y 
mejorar la enseñanza del planteamiento y control de la producción, así como el 
modelo de Teoría de Restricciones. 
Se concluyó que el juego de empresa funciona para enseñar- aprender el 
planteamiento y control de la producción 
 
HERNANDEZ, Nathaly. Propuesta de Mejora de la Producción para la Empresa 
tubos y postes CHICLAYO S.R.L. Aplicando la Teoría de Restricciones. Tesis 
(Ingeniero Industrial).Chiclayo-Perú: Universidad Católica Santo Toribio de 
Mogrovejo, Facultad de Ingeniería.2015.105p. 
En el siguiente trabajo de investigación se examina el desarrollo de la elaboración de 
postes de concreto armado centrifugado (PCAC) de media y baja tensión en la 
empresa “Tubos y postes Chiclayo S.R.L.” una compañía del departamento 
manufacturero de Lambayeque. Este estudio trata de reconocer las primordiales 
restricciones del proceso, que disminuye la capacidad para lograr un fin usando los 
mejores medios , por tanto se efectuará un análisis de los indicadores  principales de 
producción, el cual hará posible   determinar la actual situación de la empresa, con la 





Obtuvimos un resultado de mejora en la situación actual de la empresa, aplicando 
metodologías de estudio del trabajo, se determinó que existían las siguientes 
restricciones, tiempo irregular en el armado de la estructura del molde, tiempo 
irregular para alistar el molde, retraso de la materia prima, producción programada 
incumplida y pedidos no atendidos por parte de la empresa. Gracias a este análisis 
se pudo conseguir algunos indicadores de mejora como, productividad económica 
(0.98 soles/kg) antes era 0.79 soles/kg , productividad de mano de obra (81.8 
kg/operario) antes era de 68.48 kg/operario, la producción de postes de media 
tensión (15 postes/día) antes era de 13 postes/día, producción de postes de baja 
tensión mejoró (28 a 25 postes/día), productividad de materiales en postes de media 
tensión mejoró (913.8 a 957.32 kg/día), productividad de materiales en postes de 
baja tensión (890 a 937.5kg/día), los cuales debido al inadecuado control y 
planificación del ingreso de la materia prima se veían limitados. 
 
1.2.2 Antecedentes Internacionales 
PISCO, Ricardo. Análisis y planteamiento de mejoras de una Planta de 
Producción de materiales de Aceros Laminados aplicando La Teoría de 
Restricciones (TOC).Tesis (Ingeniero Industrial).Guayaquil-Ecuador: Escuela 
Superior Politécnica del Litoral, Facultad de Ingeniería Mecánica y Ciencias de 
la producción.2006.169p. 
El objetivo de este proyecto es examinar la planta manufacturera con la finalidad de 
reconocer las restricciones por las cuales le impiden satisfacer la demanda requerida 
con mayor nivel de eficiencia y dejar propuestas de mejoras planteadas para que 
sean implementadas por la empresa. 
Se llegó a la conclusión que la combinación de Teorías (análisis económico, TOC y 
técnicas de manufactura esbelta [lean manufacturing]) es idóneo para el desarrollo 
de proyectos de mejora, a causa de que se pueden identificar claramente los 
problemas y por consecuente se encuentran soluciones para que así puedan ser 
eliminados o reducidos en base al análisis de deficiencia de competencia del 
personal, paradas frecuentes por manteniendo correctivo, ocupación de equipo, 
producción de productos de mayor demanda, pérdidas de materiales, actividades del 
proceso que sumen valores realizado a las 9 líneas se seleccionó la Tubera 2 por 




MENDOZA, Jesús. Aplicación de la Teoría de Restricciones para Diagnóstico Y 
Propuesta de mejora en los Procesos de una Pyme. Tesis (Maestro en 
Ingeniería).México: Universidad Autónoma de México, Facultad de 
Ingeniería.2011.88p. 
El objetivo de este proyecto es realizar un diagnóstico y proponer una solución en 
las etapas de negocio de una Pyme, y así poder proporcionar un proceso de mejora 
continua, con el apoyo de la teoría de restricciones para así poder realizar un 
diagnóstico de la situación actual de las etapas de negocio de una Pyme, para poder 
ubicar oportunidades de mejora. 
Con lo expuesto en esta tesis se cumplió con los objetivos propuestos así como 
alcances planteados. De igual manera, en el capítulo cinco se ve de manera global 
que es una estrategia de operaciones, lo que sirve de base para poder suprimir la 
restricción encontrada durante el diagnóstico. Esta tesis se divide en dos fases, la 
primera es la etapa teórica que es en la que se presentan las bases de la teoría de 
restricciones y se muestra de apoyo otras dos metodologías. La segunda fase es la 
parte práctica, que es el montaje de algunas de las herramientas de la teoría de 
restricciones ya antes vistas en la etapa previa para localizar y así pueda plantear 
una forma de resolver un problema en una empresa en el rubro de la manufactura. 
 
 
TRUJILLO, Freddy. Propuesta de un modelo financiero, basado en la Teoría de 
las Restricciones (TOC) y el Throughput Accounting, para la pequeña y 
mediana industria. Tesis (Magister en Ciencias Administrativas).Maturín-
Venezuela: Universidad de Oriente, Coordinación de Posgrado en Ciencias 
Administrativas.2004.107p. 
El objetivo de este proyecto es poder diseñar herramientas informáticas que utilicen 
los métodos realizados por la teoría de las restricciones, como son: de realidad 
futura, árbol de realidad actual, de pre-requisito, de transición y aplicar técnicas 
informáticas actuales para la mejora del modelo, que permitan conseguir el control 
de los costos de materia prima, generación de dinero dentro de la empresa, 
inventario y gastos de operación.  
La conclusión a la que se pudo llegar fue que a través del modelo informático 
diseñado con el objetivo de asesorar a los gerentes sobre el uso de la Teoría de las 




adentrarse en las nuevas técnicas para generar utilidades en la producción de 
bienes y servicios, con la finalidad de que todos (empleados y clientes) ganen en 
función de sus requerimientos y necesidades. 
 
CHAVEZ, Andrés. Implementación del programa de Planeación  y Control de la 
producción con base al sistema DBR de Teoría de Restricciones en una 
empresa Mexicana de fabricación de muebles. Tesis (Ingeniero 
Mecánico).México: Instituto Politécnico Nacional, Escuela Superior de 
Ingeniería Mecánica y Eléctrica.2011.93p. 
La tesis siguiente expone los criterios de implementación de un sistema de 
planeación y control de la producción basado en la Teoría de Restricciones, bajo el 
sistema de Tambor, amortiguador y cuerda (DBR), durante el desarrollo de este 
proyecto de mejora se hicieron cambios en la alta administración de la empresa, 
tales como la concepción de nuevas responsabilidades, de nuevas políticas de 
cambios en la estructura organizacional, modificación y una serie de procesos, todo 
ello con el objetivo de lograr la meta establecida por la empresa que es ganar dinero 
hoy y a futuro de una manera gradual, para el beneficio de todo el personal de la 
empresa.  
 
GARCÍA, Armando y SAAVEDRA, Beatriz. Propuesta para aplicar la Teoría de 
Restricciones, en la empresa: Ingeniería del Frío de Hidalgo S.A de C.V. Tesis 
(Ingeniero Industrial).México: Universidad Autónoma del Estado de Hidalgo, 
Instituto de Ciencias Básicas e Ingeniería.2006.188p. 
El objetivo del siguiente proyecto es buscar una herramienta completa y eficiente 
que de soporte a la empresa Ingeniería del Frío de Hidalgo S.A DE C.V, 
principalmente al departamento de Ingeniería y proyectos a desarrollar un 
crecimiento que la ayude a enfrentar el desarrollo que demanda su entorno y así 
poder llegar a nuevos mercados. 
La conclusión a la que se pudo llegar fue que al aplicar las opciones de solución 
propuestas en la tesis se puede alcanzar en un corto periodo resultados 
considerables sin realizar grandes inversiones de tiempo, dinero y esfuerzo debido a 
que la Teoría de Restricciones pone al descubierto todos los males y si se 
proporcionan de manera efectiva los esfuerzos y actividades necesarias se puede 




1.3 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA       
1.3.1 Variable Independiente: Teoría de Restricciones 
“Es un método sistemático de administración que se centra en administrar 
activamente las restricciones que impiden el progreso de la empresa hacia su meta 
de maximizar el total de fondos o ventas con valor agregado menos los descuentos y 
los costos variables” (Krajewsk, Ritzman y Malhotra, 2008. p.255). 
Por consiguiente, la aplicación de la Teoría restricciones establecerá un objetivo 
claro que es ganar dinero e identificar los cuellos de botella que limitan su sistema 
en su conjunto. 
 
La Teoría de las Restricciones (TOC) es usado para dar solución con respecto a los 
problemas de optimización de la producción, es donde se origina una nueva filosofía 
de gestión justificándose en que toda organización nace para lograr una meta 
(generar dinero). Esta teoría establece tres tipos de restricciones: físicas, de 
mercado y políticas. Las físicas se relacionan con un factor tangible del proceso de 
producción, las del mercado se dan cuando el impedimento le impone la demanda 
de sus productos o servicios; y las políticas, cuando la empresa adoptado prácticas, 
procedimientos, estímulos o formas de operación de forma contraria a su 
productividad (Ritchie, Neves, Tamara, Luna y Uribe, 2013, p.33). 
 
La Teoría de Restricciones (TOC) es un tipo de metodología que se empleó en Israel 
gracias al físico Eliyahu Goldratt en 1984, quiere decir que concentra sus esfuerzos 
en las labores que tienen incidencia directa sobre la eficacia de la empresa, es decir, 
sobre los frutos globales. Y con esto conseguir que el sistema empresarial haga que 
funcione correctamente las operaciones que deben ser controladas, por este motivo 
es necesario reconocer y modificar las políticas contraproducentes. Por lo que se 
hace conveniente crear un patrón que contenga no solamente conceptos, sino 
principios orientadores y prescripciones, con sus herramientas y aplicaciones 
respectivas. (Aguilera, 2000, p.54). 
La Teoría de Restricciones tiene como principio la Teoría de sistemas que tiene un 
objetivo, considera que la empresa debe estar compuesta con la intencionalidad de 
lograr una meta. Según Goldratt, el objetivo de cualquier sistema industrial, 




futuro, y el primer paso es identificar que el sistema fue constituido por un objetivo, 
no creamos nuestras organizaciones sin ningún propósito. Así toda acción tomada 
por cualquier nivel de la empresa debería ser juzgada por su impacto global sobre el 
propósito de la organización. Eso comprende algunos detalles, que antes de lidiar 
con los mejoramientos del sistema, lo primero que necesitamos saber cuál es la 
meta general y las medidas que van admitir que podamos juzgar el impacto de 
cualquier subsistema y de cualquier acción sobre esa meta. (Aguilera, 2000, p.55). 
La Meta: Eficacia Empresarial 
En el contexto de la Teoría de Restricciones el sistema empresa es eficiente si el 
objetivo por el cual fue creado es alcanzado 
“La Teoría de Restricciones es la base de conocimiento que controla todo lo que 
limita la habilidad de una organización para conseguir sus metas. Las restricciones 
son materiales como la disponibilidad del personal o de procesos, materias primas o 
suministros o no materiales como procedimientos, estado de ánimo y capacitación” 
(Heizer y Render, 2004, p.574). 
“La Teoría de Restricciones es una método utilizado para el servicio de la gerencia 
que permite direccionar la empresa con mira a la consecución de resultados de 
manera sistemática y lógica, contribuyendo a garantizar el principio de continuidad 
empresarial” (Aguilera, 2000, p.53). 
 








1.3.1.1Teoría de Restricciones de Goldratt 
(Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.81). La base de la Teoría de Restricciones es la 
identificación y manipulación de las limitaciones mediante un proceso de cinco 
pasos. 
1. Reconocer las restricciones del sistema (hacer mejoras no es posible si 
no se encuentra la restricción o el eslabón débil). 
2. Determine cómo aprovechar las restricciones del sistema (las 
restricciones deben ser lo más efectivas posibles). 
3. Subordine todo a esa decisión (articule el resto del sistema para que 
apoye las restricciones, incluso si esto reduce el desempeño de los recursos 
no restringidos). 
4. Aumente las restricciones del sistema (si todavía es inadecuada la 
producción, para que deje de ser una restricción, adquiera más de este 
recurso). 
5. Si se fracturaron las restricciones en los pasos anteriores, retorne al 
paso uno, pero no deje que la restricción del sistema se vuelva la inercia. 
(Cuando se resuelva el problema de la restricción, vuelva al comienzo y 
empiece de nuevo. Es un procedimiento constante de mejora por identificar 
las restricciones, fracturarlas e identificar las nuevas que surjan.) 
 
1.3.1.2 Principios de la Teoría de Restricciones 
En esta sección se describen los principios de la Teoría de Restricciones, con el fin 
de mejorar el entendimiento del método en referencia, a través de una serie de 
lineamientos que además posibilita administrar de una mejor manera el proceso de 
restricción: 
Balancear el flujo 
Esto supone que las operaciones se realicen considerando como punto de 
inicio a los cuellos de botella, aquellos en donde los recursos trabajados 
disminuyen la velocidad en el flujo productivo de la organización en conjunto. Y 
como esto influye en los inventarios de materia prima como de producto 
concluido y proceso, afectan al mismo tiempo inversamente proporcional al 





La utilización y activación de un recurso no son sinónimos 
Indica que no se va a generar en la empresa un mejor producto en la activación 
de un recurso, aunque, si desde el punto de vista económico lo hace 
ineficiente. Considerando como el empleo de bienes a la activación que no 
tiene relación con las restricciones del sistema en una cantidad mayor a los que 
si son limitantes. De diferente manera pasa con el empleo definiéndola como el 
uso de un recurso restrictivo en relación con la capacidad del primer bien 
limitante, ya que una óptima utilización de un recurso no restrictivo da como 
resultado el efecto de reducción de inventario a lo amplio del desarrollo 
productivo lo cual tiene reflejos financieros ya que no únicamente mejora la 
función de la empresa, si no que aporta para mejorar el flujo de recursos 
empleados con incidencia directa sobre el flujo de caja (Aguilera, 2000, p.61). 
 
El nivel de utilización de un recurso no restrictivo no es determinado por 
su propio potencial y sí por otra restricción del sistema 
Aguilera Cifuentes (2000) afirma que los parámetros fundamentales en el 
gerenciamiento de las restricciones son los recursos internos con disposición 
establecida y requerimiento de mercado. De esta forma, un flujo que pueda 
atraer el mercado, y que internamente optimice los cuellos de botella 
fundamenta el uso de la fábrica. 
Una hora perdida en un recurso restrictivo es una hora perdida en todo el 
sistema empresa 
La Teoría de Restricciones persiste en reconocer los recursos restrictivos y los 
no restrictivos sobresaliendo la optimización de los primeros que limitan la 
efectividad de la empresa. La obtención de beneficios obtenidos de la 
disminución de setups en los recursos restrictivos del proceso productivo es la 
parte principal en la Teoría de Restricciones. En donde nos aclara que el Lead 
Time de la fábrica, en otras palabras, el servicio al cliente es afectado por el 
tiempo perdido en un cuello de botella. Debido a esto, es muy significativo no 
afectar el tiempo utilizable de un recurso restrictivo, debe ser optimizado 




Una hora economizada en un recurso no restrictivo es apenas una 
alucinación 
El aumento del tiempo total disponible en el proceso productivo no es 
conducido por la porción de tiempo economizada en recursos no restrictivos; 
los recursos no restrictivos deben funcionar al mismo tiempo que los cuellos de 
botella para ocupar el flujo continuo sin la acumulación de inventarios. Los 
recursos restrictivos como medida para evitar pérdida de tiempo en todo el 
sistema deben ser centralizados en la economía de tiempo en la preparación 
de máquinas, cambio de herramientas y otros acondicionamientos necesarios 
para fabricar otro producto. El incremento de elaboración en las máquinas que 
no componen recursos restrictivos no representa incremento de la eficacia 
total. El incremento del inventario en proceso es el producto de esta elección. 
(Aguilera, 2000, p.64). 
Los cuellos de botella gobiernan la ganancia y el inventario 
El incremento de los productos en el proceso acrecienta el inventario y no 
ayuda a desarrollar el flujo del sistema empresa. EI inventario estropeara la 
aplicación del “just in time" al principio de la cadena productiva debido a la 
amontonamiento en los cuellos de botella del proceso productivo, y afectando 
los resultados del kanban, en otra palabras la consecuencia final será sobre el 
producto producido por el sistema, que en nuestro caso es la utilidad (Aguilera, 
2000, p.64). 
El lote de proceso debe ser variable 
Trabajar con lotes cambiantes entre las operaciones productivas es lo que 
defiende la teoría de las restricciones. Como es conocido, la idea de que la 
capacidad del lote debe ser estable durante todas las fases del proceso 
productivo es defendida en gran parte por los sistemas antiguos. Esta idea 
imprime solidez en los procedimientos y lleva a cuestiones de seleccionamiento 
de tamaño del lote antes de cada procedimiento. Cabe resaltar que los 







Analizar todas las restricciones simultáneamente 
Mejorar los lead times y por ende el resultado obtenido son objetivos del 
análisis coexistente del conjunto de restricciones del sistema empresa. 
Definiendo así el proceso como un grupo de procedimientos dirigidos para la 
consecución de la finalidad de la empresa (Aguilera, 2000, p.65). 
 
1.3.1.3 La Teoría de Restricciones y La Competitividad 
La Teoría de Restricciones tiene como principio la Teoría de sistemas que tiene un 
objetivo, considera que la empresa debe estar compuesta con la intencionalidad de 
lograr una meta. Según Goldratt, el objetivo de cualquier sistema industrial, 
comercial o de servicios es ganar dinero. Además ésta es una filosofía que permite 
gestionar de manera óptima los recursos de la empresa. Esta filosofía nos ayuda a 
encontrar de manera oportuna aquellas soluciones en función a la meta, sobre la 
base de objetivos, restringidos por cualquier restricción que puede haber en el 
sistema impidiendo llegar a la meta. De este modo identificando las Restricciones de 
la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC es el reproceso que se origina en el 
proceso de sellado la restricción del sistema, por una serie de errores del operario y 
factores externos que se opone al logro de la meta, corrigiendo esta restricción 
mejora el proceso conllevando a obtener utilidades (ganar dinero),  de esta forma la 
empresa será competitiva y se obtendrán mejores resultados financieramente. 
Es así como Goldratt y Fox (2009), sugieren que se puede ganar una ventaja 
competitiva a través de nuestros productos teniendo una óptima calidad como una 
extraordinaria ingeniería así como también mantienen que se puede ganar ventajas 
competitivas teniendo productos sobresalientes, precios inferiores o una respuesta 
más breve. No obstante, ya que se seleccionará el que proporcione mejores 
cualidades, se puede adueñar una ventaja eficiente a través de una superior 
ingeniería que la de nuestros competidores.  
En cuanto a Productividad y la Teoría de Restricciones, la constitución de un 
proceso de mejoramiento continuo orientado solicita conocer donde se encuentran 
las reales restricciones de la planta, una vez ejecutado, se enfocará en las 
restricciones y utilizar todo el empeño para poderla superar, eliminando tal 




a otras áreas. Este esfuerzo mencionado por identificar las restricciones actuales, 
eliminarlas y así sucesivamente es un proceso muy poderoso de mejoramiento 
continuo. Este es  la manera en que la industria no sólo se podrá restituir a la 
carrera, sino que también rebasará de un salto a la competencia .Por tanto en la 
empresa de estudio se debe usar este proceso de mejoramiento continuo para 
impulsar la productividad a una velocidad cada vez mayor (Goldratt y 
Fox,2009,p.148). 
 
1.3.1.4 Cuello de Botella 
“Recurso de Restricción cuya capacidad disponible limita la aptitud de la 
organización para satisfacer el volumen de productos o la fluctuación de la demanda 
requerida por el mercado” (Krajewsk, Ritzman y Malhotra, 2008. p.254). 
“Operación que limita la salida en la secuencia de la producción” (Heizer y Render, 
2004, p. 575). 
“Un cuello de botella se define como cualquier recurso cuya capacidad sea menor 
que su demanda. Un cuello de botella es una restricción en el sistema que limita la 
producción” (Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.686). 
 
1.3.1.5 Restricción 
“Cualquier factor que limita el desempeño de un sistema y restringe su producción” 
(Krajewsk, Ritzman y Malhotra, 2008. p.254). 
“Cualquier elemento que limita al sistema en el cumplimiento de su meta de 
conseguir dinero, es llamado  restricción” (Aguilera, 2000, p.65). 
 
1.3.1.6 Throughput 
“Fue propuesto por Eliyau Goldratt como una alternativa a la contabilidad de Costos 
tradicional. Throughput es la única metodología de Gestión que considera las 
restricciones como los únicos factores que limitan el desempeño de las 
organizaciones” (Cabrera, 2003, p.62). 
 “El índice que revela la generación de dinero que consigue la empresa por medio de 
las ventas. Se define en el momento de la venta, ya que los productos producidos y 
no vendidos no generan ganancia a la empresa, a esto se le conoce como 




1.3.1.7 Gastos de Operación 
“Los Gastos operativos son todo el dinero que el sistema gasta para convertir el 
inventario en producto” (Chase, Jacobs y Aquilano, 2009, p.683). 
“Los gastos operacionales son constituidos por todo el dinero que la empresa gasta 
transformando el inventario en ganancia” (Aguilera, 2000, p.57). 
1.3.1.8 Inventario 
“Inventario son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una organización. 
Un sistema de Inventarios es el conjunto de políticas y controles que vigilan los 
niveles de inventario y determinan aquellos a mantener, el momento en que es 
necesario reabastecerlo y que tan grandes deben ser los pedidos” (Chase, Jacobs y 
Aquilano, 2009, p.547). 
“El inventario, para Goldratt, es definido como todo el dinero que el sistema empresa 
invierte en la compra de lo que pretende vender” (Aguilera, 2000, p.58). 
 
 1.3.2 Variable dependiente: Competitividad 
La productividad, según Porter es el único concepto relevante de la competitividad, 
asimismo la define como la producción de bienes y servicios de gran calidad e 
inferior precio que los adversarios domésticos e internacionales, lo que da lugar en 
crecientes beneficios para los residentes de una nación al conservar y multiplicar las 
ganancias auténticas; efectivamente, en debates se han propuesto diferentes 
explicaciones porque no existe una definición clara ni globalmente reconocida de 
competitividad nacional pero en la práctica se revela que no se aplican para todos 
los sucesos, así pues procede a ejemplificar estados reales de diferentes países del 
mundo, no obstante además la competitividad, es tanto un trato de productividad 
como de estructura donde su concepto cambia según el nivel de progreso de las 
economías (Ritchie, Neves, Tamara ,Luna, Begazo y Uribe,2013,p.24). 
 
Ventajas comparativas y competitivas 
La suficiencia de un país de poder elaborar un artículo y/o un servicio a un costo 
inferior que otros países son las ventajas comparativas, en otras palabras, de 
requerir ofrecer menos de un bien alterno para producir, esta teoría desarrollada por 




país no tenga provecho absoluto en la elaboración de ningún bien, le ayudara 
especializarse en aquellos en los que su provecho sea comparativamente superior, o 
su desventaja comparativamente inferior. Uno de los conceptos fundamentales en el 
que  se basa la teoría del comercio internacional es la ventaja comparativa. No 
obstante, la antigua teoría del comercio internacional que admitía la competencia 
apoyada en las ventajas natas estáticas por asignación de factores ha sido 
sobrepasada (Ritchie, Neves, Tamara, Luna, Bagazo y Uribe, 2013, p.26). 
 
La estrategia competitiva de Porter 
Los hechos ofensivos o defensivos de una compañía para crear una 
posicionamiento justificable dentro de una industria, acciones que contestan a las 
cinco fuerzas competitivas que reconoció como concluyentes de la naturaleza y el 
grado de competencia que envolvía a una empresa fue la explicación de Porter de la 
estrategia competitiva. Asimismo, define tres estrategias genéricas: liderazgo en 
costos, diferenciación y segmentación o enfoque. Producir una proposición 
característica de valor mediante la cual la empresa tiene la suficiencia de actuar 
aplicando economías de escala es en lo que se basa el liderazgo en costos, lo que 
da lugar a elaborar costos inferiores que la competencia, la diferenciación se trata de 
desigualar por calidad, capacidad de cautivar, habilidades, cualidades, de seducir, 
de atender y asombrar a los clientes, sean internos o externos, con los bienes y 
servicios elaborados, lo cual se traduciría en un elaborador de riquezas. Las 
necesidades de un segmento de mercado, línea de producto o mercado territorial 
específico es en lo que busca centrarse la segmentación o enfoque. (Ritchie, Neves, 
Tamara, Luna, Begazo y Uribe, 2013, p.27). 
 
Modelo de las cinco fuerzas 
Según Porter un modelo en el que concurren cinco fuerzas es como se ve la 
naturaleza de la competitividad en una empresa definida; poder de negociación de 
los comerciantes; poder de negociación de los consumidores; amenaza de nuevos 
competidores y amenaza de productos sustitutos. Delimitando así el beneficio de 
largo plazo de un mercado, o de algún segmento de este por estas cinco fuerzas. La 
empresa tiene que determinar sus objetivos y recursos frente a estas cinco fuerzas 





El Diamante de Porter 
Porter define la relación entre eficiencia, productividad y competitividad con el 
progreso del nivel de vida, así como también su relación explicita. Su estudio se 
basa en el diamante de competitividad que lo conforma cuatro elementos: factores 
de producción, condiciones de demanda, sectores conexos de apoyo y estrategia, y 
estructura y rivalidad de las empresas. Precisamente, cuando una economía es 
competitiva y se realiza la modificación del producto en el mínimo tiempo posible y 
con una calidad superior, una economía es competitiva. De manera tal que para 
lograr la competitividad se necesita de un elemento clave como lo es la productividad 
(Ritchie, Neves, Tamara, Luna, Bagazo y Uribe, 2013, p.28). 
 
 “La competitividad es la capacidad de satisfacer las necesidades y expectativas de 
los clientes o ciudadanos a los cuales sirve en su mercado objetivo, de acuerdo a su 
misión específica para la cual fue creada” (Chávez, 2007, p. 283). 
 “La competitividad es el conjunto de factores claves que inciden en el nivel y 
desarrollo de la producción de bienes y servicios de una empresa, sector, región o 
de la economía como un todo” (Muñoz, 2006, p. 45). 
 “En los mercados son las empresas las que compiten, probando sus habilidades 
para sobrevivir y generar beneficios a través de su actividad. Su éxito supone que 
han combinado productivamente sus recursos, pero además que han determinado 
convenientemente con qué estrategia insertarse en el mercado en ese sentido se 
habla de su competitividad” (Fiel, 2002, p. 28). 
“La Competitividad puede ser concebida como el conjunto de políticas, prácticas, 
procesos, instituciones y actitudes que definen el ritmo del cambio de la 
productividad y que significa el ritmo de crecimiento del producto por habitante” 
(Muñoz, 2006, p. 47). 
 
 “Porter define a la competitividad como la producción de bienes y servicios de 
mayor calidad y de menor precio que los competidores domésticos e internacionales, 
que se traduce en crecientes beneficios para los habitantes de una nación al 





1.3.2.1 Logro de una ventaja competitiva mediante las operaciones   
“La idea de crear valor para el cliente de una forma eficiente y sostenible es gracias 
a la competitiva implicando la creación de un sistema que tenga una superioridad 
sobre los competidores” (Heizer y Render, 2004, p.33) 
 
1.3.2.2 Los seis aspectos de la ventaja competitiva 
Goldratt y Fox (2009), advierten que se puede ganar una ventaja competitiva a 
través de nuestros productos teniendo una óptima calidad como una extraordinaria 
ingeniería así como también mantienen que se puede ganar ventajas competitivas 
teniendo productos sobresalientes, precios inferiores o una respuesta más breve, 
fraccionando estas clases en dos ramas. No obstante, ya que se seleccionará el que 
proporcione mejores cualidades, se puede adueñar una ventaja eficiente a través de 
una superior ingeniería que la de nuestros competidores. Es decir el mismo patrón 
se mantiene en el precio para alcanzar ventaja competitiva, partiéndola en dos, la 
menor inversión por unidad que le da mayor flexibilidad a la empresa para competir 
porque tiene un punto de equilibrio más pequeño y como considerables márgenes 
refiriéndose a un bajo precio. Para finalizar, entra a tallar la respuesta 
componiéndose en dos partes; la primera ventaja competitiva se origina de un 
superior cumplimiento de fechas y la segunda es los tiempos de entrega más 


















La competitividad es un concepto bien definido en relación con el mundo de las 
empresas, ya que puede entenderse como la capacidad por parte de éstas de 
mantener o aumentar su rentabilidad en las condiciones que prevalecen en el 
mercado. El hecho que la ganancia de la cuota de mercado, por parte de una 
empresa, deba ser necesariamente a costa de las demás empresas que operan en 
el mismo sector otorga la idea de competitividad empresarial la connotación habitual 
de rivalidad en el logro de unos determinados resultados económicos (Reig, 2007, 
p.19). 
 
Por el contrario, resulta menos clara la traslación del concepto de competitividad a 
una escala territorial, ya se trate de un país o de una región. La razón estriba, en 
primer lugar, en la dificultad de encontrar un equivalente a escala nacional de la 
quiebra empresarial, o del desplazamiento del mercado de una empresa por razones 
derivadas de su pérdida de competitividad. Los números rojos en la balanza 
comercial no pueden constituir, por múltiples razones el factor crucial que marque el 
fracaso competitivo de un país, al representar más bien un indicador del 
desequilibrio macroeconómico entre gasto y producción. Este desequilibrio puede 
venir justificado por el esfuerzo inversor que un país lleva a cabo en una frase 
concreta de su desarrollo económico y su sostenibilidad en el tiempo puede 
presentar múltiples escenarios de acuerdo con las circunstancias (Reig, 2007, p.19). 
 
La Competitividad es pues una exigencia impuesta por el dinamismo tecnológico y la 
globalización de la competencia, es un concepto relativo que debe restringirse a 
aquellos sujetos que actúan en competencia o rivalidad con otros, y se aplica, en 
primer lugar a un sector productivo o aun país , en segundo lugar hace referencia a 
la posición competitiva de una empresa en relación con los demás el cual se pone 
manifiesto  su capacidad para producir bienes y servicios en unas condiciones de 
precio-prestaciones superiores a las de sus rivales que le permitan mantener o ganar 







1.4 Formulación del Problema 
 
1.4.1 Problema General 
¿De qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la 
competitividad en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, Lima 2016? 
 
1.4.2 Problema Específicos 
¿De qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la calidad 
en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa  S.A.C, Lima 2016? 
 
¿De qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la 
productividad en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, Lima 2016? 
 
1.5 JUSTIFICACIÓN  
     
1.5.1 Justificación Económica 
La aplicación de la Teoría de Restricciones para mejorar la  competitividad, 
beneficiará a la empresa ENVOLTURAS HUACHIPA S.A.C ya que 
directamente se reducirán los costos reprocesos y las devoluciones, que 
generan sobrecostos desorbitantes, además la idea modular que nos señala 
Goldratt en la Teoría de restricciones es que en toda empresa hay por lo 
menos una restricción, generarían ganancias ilimitadas y cuya meta es ganar 
dinero, de esta forma esta metodología se orienta directamente al despegue 
económico. 
1.5.2 Justificación Social 
Los resultados que se obtengan en esta investigación serán de mucha 
importancia, en el aspecto social, ya que los clientes de la empresa 
ENVOLTURAS HUACHIPA S.A.C serán beneficiados por la aplicación de la 
Teoría de Restricciones ya que se les proporcionará un mejor producto y sus 
exigencias serán valoradas. 
Este estudio también será de beneficio para los estudiantes o iniciadores de 




la Teoría de Restricciones y podrá servirles como una fuente de información 
para desarrollar futuros proyectos empresariales aplicando esta metodología 
como fuente éxito. 
1.5.3 Justificación Institucional 
La principal finalidad de la presente tesis con respecto a la empresa es lograr 
disminuir los costos de reproceso, y tener una buena perspectiva del cliente. 




 “Las hipótesis son la guía de una investigación o estudio. Las hipótesis indican 
lo que tratamos de probar y se definen como explicaciones tentativas del 
fenómeno investigado” (Hernández y Baptista, 2014.p. 88). 
1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la competitividad en la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, Lima 2016 
1.6.2 Hipótesis especificas 
-La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la calidad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, Lima 2016. 
-La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la productividad en la 
empresa Envolturas Flexibles  Huachipa S.A.C, Lima 2016. 
 
1.7 OBJETIVOS         
1.7.1 Objetivo General 
Determinar de qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la 
competitividad en la empresa Envolturas Huachipa S.A.C, Lima 2016. 
1.7.2 Objetivos Específicos 
-Determinar de qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora 
la calidad en la empresa Envolturas Huachipa S.A.C, Lima 2016. 
-Determinar de qué manera la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora 




































2.1 Tipo de estudio 
 
La presente investigación pretende evaluar los resultados de la aplicación de la 
Teoría de Restricciones, cuya finalidad es mejorar la competitividad en la 
empresa Envolturas Huachipa SAC. El tipo de estudio de este trabajo de 
investigación es Aplicada, experimental. 
“En este tipo de investigación, el investigador desea comprobar los efectos de 
una evaluación específica. Los experimentos manipulan tratamientos o 
intervenciones, las cuales son denominadas variables independientes, para ser 
observados sus efectos sobre otras variables, llamadas variables 
dependientes” (Hernández y Baptista, 2014. p. 33). 
Del mismo modo nos dice que el nivel de investigación es del tipo explicativa, 
ya que con este estudio podemos conocer por qué un hecho o fenómeno de la 
realidad tiene tales y cuales características, cualidades, propiedades, etc en 
síntesis, porque la variable en estudio es como es. En este nivel el investigador 
conoce y da a conocer las causas o factores que han dado origen o han 
condicionado la existencia y naturaleza del hecho o fenómeno en estudio 
(Carrasco, 2006, p.42). 
2.1.1 Diseño de la investigación 
“El Diseño de la tesis es Cuasi Experimental, porque manipula la variable 
independiente para conocer los efectos que produce en la variable 
dependiente” (Bernal, 2010. p. 46).  
El presente estudio corresponde a un diseño “Cuasi experimental”, en cuanto a 
la investigación de diseño cuasi experimental, está se orienta a la manipulación 
deliberada de una de las variables independientes, a fin de observar su efecto 
sobre una o más variables dependientes, diferenciándose de los diseños 
experimentales en que los elementos a observarse no se asignan al azar, es 
decir, están formados antes del experimento (Hernández y Baptista, 2014. p. 
70). 
“Se denominan diseños cuasi experimentales, a aquellos diseños que no 
asignan al azar los sujetos que forman parte del grupo de control y 




tomados; es decir ya existen previamente al experimento” (Carrasco, 2005, 
p.70). 
 2.2 Variables y operacionalización 
2.2.1 Variable Independiente (VI): Teoría de Restricciones 
“Es una metodología al servicio de la gerencia que permite direccionar la 
empresa hacia la consecución de resultados de manera lógica y sistemática, 
contribuyendo a garantizar el principio de continuidad empresarial” (Aguilera, 
2000, p.53). 
2.2.2 Dimensión de la variable independiente: Producción  
Producción Efectiva 
“Es la producción total de Bienes que se obtienen realmente en un periodo 







Producción  Real: Actividades realizadas en un periodo determinado. 
Producción Prevista: Actividades Proyectadas a desarrollarse en el periodo 
determinado. 
2.2.3 Dimensión de la variable independiente: Capacidad 
 
Capacidad 
“La Capacidad es la producción máxima de un sistema en un periodo de tiempo 
determinado” (Sotelo, Unamuno y Cáceres, 2003, p 92). 
 
Utilización de la Capacidad= (
𝑪𝒂𝒑𝒂𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑼𝒕𝒊𝒍𝒊𝒛𝒂𝒅𝒂
𝑴𝒆𝒋𝒐𝒓 𝑵𝒊𝒗𝒆𝒍 𝑶𝒑𝒆𝒓𝒂𝒄𝒊ó𝒏
)  X 100 % 
 
Capacidad Utilizada: Actividades desarrolladas en la etapa de fabricación 
Mejor Nivel de operación: Cantidad de actividades que se pueden desarrollar 








2.2.4 Variable Dependiente (VD): Competitividad  
 “La competitividad es el conjunto de factores claves que inciden en el nivel y 
desarrollo de la producción de bienes y servicios de una empresa, sector, 
región o de la economía como un todo” (Muñoz, 2006, p. 45). 
2.2.4 Dimensión de la variable Independiente: 
Calidad  
“La Calidad, significa producir bienes y/o servicios según especificaciones que 
satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes; por tanto, las 
necesidades del mismo llegan a ser un input clave en la mejora de la calidad” 
(Tarí, 2001, p. 26). 





 “La productividad es la interrelación de los bienes y servicios producidos y los 
recursos que han contribuido a su producción”. (Dolly, 2014.p. 110). 
“La  productividad es la relación entre la producción  obtenida por un sistema  
de producción o servicios  y los recursos utilizados para obtenerla” 
(Prokopenko, 1989, p.3). 
La definición de productividad se puede dar como el valor del producto 
generado por una unidad de trabajo o de capital, esto quiere decir que la 
productividad es la relación que se da entre la cantidad de producción obtenida 
y los recursos utilizados para conseguirla, se puede obtener mayor 
productividad generando más con la misma cantidad de recursos, o generando 
lo mismo con menor cantidad de recursos, en otras palabras mayor 
productividad redunda en una mayor rentabilidad para la empresa. (Ritchie, 
Neves, Tamara, Luna, Begazo y Uribe, 2013, p.23). 
 
Productividad =    
        
                                 Eficacia =
 𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬  𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐢𝐝𝐚𝐬
        𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬  𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬
x 100%  
 
 
                                  Eficiencia=
 𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬  𝐩𝐫𝐨𝐠𝐫𝐚𝐦𝐚𝐝𝐚𝐬






Tabla 1 - Operacionalización de variables 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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) x 100% 
 
 P. Real: Actividades realizadas en 
un periodo determinado. 
P.Prevista : Actividades 















Índice de  Capacidad utilizada= 
 (
𝐂𝐚𝐩𝐚𝐜𝐢𝐝𝐚𝐝 𝐔𝐭𝐢𝐥𝐢𝐳𝐚𝐝𝐚
𝐌𝐞𝐣𝐨𝐫 𝐍𝐢𝐯𝐞𝐥 𝐝𝐞 𝐎𝐩𝐞𝐫𝐚𝐜𝐢ó𝐧
)x 
100% 
Capacidad Utilizada: Actividades 
desarrolladas en la etapa de 
fabricación. 
Mejor Nivel de Operación: 
Cantidad de Actividades que se 
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 𝐔𝐧𝐢𝐝𝐚𝐝𝐞𝐬  𝐩𝐫𝐨𝐝𝐮𝐜𝐢𝐝𝐚𝐬













2.3 Población, muestra y muestreo 
 
2.3.1 Población 
Se define como población estadística, al conjunto de totalidad de las medidas de 
las variables en estudio, en cada una de las unidades del universo. Es decir, es el 
conjunto de valores que cada variable toma en las unidades que conforman el 
universo. Por ello, se puede decir que cuando el universo tiene N elementos, que 
la población estadística es de tamaño N (Valderrama, 2013. p. 108). 
La población de la presente investigación  es el producto final del proceso, lo que 
se va a mejorar  en el proceso, como es la producción total de bolsas, de este 
modo se medirá como afecta la productividad en el producto, como afecta la 
calidad en el producto, debido a que existen reprocesos y existen rechazos 
(devoluciones), incluso también se podrá medir como afecta el costo en el 
producto. 
Por tanto la presente investigación tendrá como población la producción total de 
bolsas medidos durante 30 días. 
 
2.3.2 Muestra 
“La muestra es una parte de la población seleccionada de acuerdo a un plan o 
regla con el fin de obtener información de esta, que es de la cual proviene” 
(Hernández y Baptista, 2014. p. 97). 
En la presente investigación la muestra de estudio será la producción total de 
bolsas medidas durante 30 días”  
 
2.3.3 Muestreo 
Se define al muestreo como una selección de las subpoblaciones del tamaño 
muestral, desde los cuales se conseguirán datos que servirán para corroborar la 
verdad o falsedad de las hipótesis y sacar inferencias acerca de la población 
(Valderrama, 2013. p. 108). 
Para la presente investigación mi muestra es igual a la población que se realizará 
en la producción total de bolsas al que se evaluará durante 30 días. Puesto que al 






2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
2.4.1Técnicas de recolección de datos 
La técnica que se va emplear en esta investigación es la observación porque es 
un método fundamental de obtención de datos de la realidad. 
“La Observación es la más común de todas de las técnicas de investigación. La 
observación sugiere y motiva los problemas y conduce la necesidad de la 
sistematización de datos” (Rodríguez, 2003, p.98). 
 
2.4.2 Instrumentos de recolección de datos 
En esta investigación usaremos las Fichas de Registro de datos como 
instrumento, los cuales sirven para poder almacenar datos, categorías, 
definiciones, características y experiencias de nuestras observaciones. 
 
Fichas de Registro de Rendimiento 
Nos permitirá identificar los Gastos de Operación de la empresa, determinados 
por las remuneraciones por día o por mes  de cada trabajador (operario) con la 
finalidad de tener un control mensual de los gastos que se han efectuado. (Anexo 
N°2) 
 
Ficha de Registro de Devolución 
Esta ficha nos permitirá anotar la cantidad de  devoluciones que tenemos de los 
clientes, con la finalidad de tener un control de las mismas; de esta forma nos 
permitirá analizar las causas de la devolución, para así tomar acciones 
correctivas. (Anexo N°5) 
 
Ficha de Registro de Producción  
El Registro de Producción posibilita examinar la producción y así tomar decisiones 
que resultan indispensables para corregir cualquier inconveniente en el desarrollo 
del proceso. Asimismo manejará el comportamiento metódico de los diversos 
materiales durante todo el ciclo de elaboración, comenzando desde la requisición 
de las materias primas, hasta la entrega del producto terminado, por medio de la 






2.4.3 Validación y Confiabilidad de Instrumento  
“La validez de contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio 
especifico de contenido de lo que se mide”. En la prueba de validez se tomará en 
cuenta la validez de contenido mediante el juicio de expertos. (Hernández y Baptista, 
2014. p. 201). 
La validez de los instrumentos de medición se llevará a cabo mediante el método de 
juicio de experto se tomará en cuenta la participación de tres docentes de la escuela 
de Ingeniería Industrial 
2.5 Método de análisis de datos 
“Es el procedimiento práctico que permite confirmar las relaciones establecidas en la 
hipótesis, así como sus propias características” (Tamayo, 2004, p.15). 
Cada una de las hipótesis formuladas debe ser objeto de verificación. Los datos en 
este trabajo son cuantitativos para su método de análisis, en base a la estadística 
descriptiva.  
Contrastación de hipótesis 
Análisis Descriptivo 
A través del análisis descriptivo se medirá el antes y después de nuestra variable 
Independiente y sus dimensiones con Microsoft Excel usando herramientas referidas 
como histogramas, gráficas de control, etc. 
Análisis Inferencial 
Para realizar el análisis inferencial, primero se debe determinar el comportamiento 
de la serie de datos, ya que las series tienen ciertos comportamientos como por 
ejemplo el comportamiento exponencial, en la cual se usan estadígrafos 
exponenciales. Pero el comportamiento de nuestras cifras que están en Ingeniería 
Industrial corresponde a  tipos de comportamientos paramétricos o no paramétricos, 
por tanto el primer paso para el análisis Inferencial es determinar si tiene 
comportamiento paramétrico y no paramétrico. Este comportamiento se determina 
mediante un análisis de normalidad a través del software SPSS mediante los 




Asimismo usamos Shapiro  debido a que las muestras (n es menor o igual a 30), 
pero usamos Kolgomorov Smirnov cuando las muestras (n es mayor a 30).De la 
misma manera los posibles resultados es que puede salir paramétrico o no 
paramétrico. En la siguiente regla de decisión se explicará los valores mencionados 
analizando su antes y después de las hipótesis dadas.                                                                               
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 


















2.5.1 Desarrollo de la mejora  
A. Situación Actual 
La empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC presentó problemas en el 
proceso de sellado, generando pérdidas en reprocesos, devoluciones y productos 
no conformes que afectan las utilidades de la empresa, debido a la falta de 
concentración del operario al regular la temperatura y al no ejecutar un buen 
control de calidad de la bolsa; afectando significativamente la Competitividad de la 
empresa.  La compañía en la actualidad alcanza un nivel medio en lo que lleva su 
manejo de producción, lo cual no genera mejoría por los problemas que afronta.  
Evidenciando una serie de problemas que se mostró inicialmente en debido a las 
restricciones que presentaba la empresa. 
En la cual la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC muestra cómo se 
encuentra la Productividad, eficiencia, eficacia y la calidad del producto. 
 




La Figura 5 nos muestra que la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC, 
tiene un 22 % de eficacia, un nivel bajo de productividad debido a las 
devoluciones de bolsas por millar y un 76% de eficiencia. Estos datos los 
hemos medido bajo un registro de producción durante 30 días. 
 
Figura 6 - Fuente: Elaboración Propia 
 
La Figura 6 nos muestra que tenemos fallas en la producción, afectando 
directamente la calidad del producto en cual se generó un 65% de producción 
con fallas, intensificándose las devoluciones produciendo pérdidas económicas  
a la empresa. 
Evidenciando los problemas mencionados en Calidad y Productividad se 
mostrará un cuadro resumen con las Fallas, perdidas e incluso penalidades 
que le causan pérdidas económicas que presenta una mala imagen y 




Tabla 2 - Fuente: Datos de la Empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C  
Producción Defectuosa y Devoluciones durante 2 años que determina la 













5750 3 65% 35% 4 
jun-15 4500 2 60% 40% 3 
jul-15 5520 2 40% 60% 2 
ago-15 5290 1 45% 55% 2 
sep-15 2000 2 60% 40% 3 
oct-15 3200 2 45% 55% 2 
nov-15 2400 2 40% 60% 2 
dic-15 5000 2 35% 65% 2 
ene-16 4000 3 40% 60% 3 
feb-16 3500 2 35% 65% 2 
mar-16 4140 4 60% 40% 4 
abr-16 4715 1 55% 45% 2 
may-
16 
3680 1 35% 65% 1 
jun-16 4600 0 25% 75% 1 
jul-16 3910 1 75% 25% 4 
ago-16 3910 2 20% 80% 4 
sep-16 3335 2 40% 60% 2 
oct-16 3220 2 35% 65% 2 
nov-16 4140 2 65% 35% 4 
dic-16 4830 3 70% 30% 3 
ene-17 4025 0 25% 75% 1 
feb-17 3450 1 35% 65% 1 
mar-17 4715 1 40% 60% 1 




La Competitividad de la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC se determinó por 
datos proporcionados por la misma empresa, los datos señalados en el cuadro anterior 
demuestran la producción defectuosa y Devoluciones medidos durante 2 años, estos han 
venido  determinando la Competitividad interna con la producción de bolsas plásticas 
defectuosas y en buen estado, además se determinó que la variable dependiente 
Competitividad se da también con las Devoluciones es decir , estos dos factores antes 
mencionados nos indican la visión que tenemos de los clientes y ellos de nosotros. 
Además se detectó  operarios polivalentes, y muchos de ellos rotaban de una operación a 
otra, descuidando el recurso más importante de toda la planta: el cuello de botella, esto 
daba consecuencia de tiempo muertos en las máquina, entre otras. La falta de 
comunicación por ambas partes tanto como la alta dirección hacia los operarios y 
viceversa daba como consecuencia pérdida en todo el sistema productivo. Por parte de 
los operarios dejaban las máquinas inactivas para hacer otras actividades sin comunicar 
que esta parada por falta de mantenimiento. La incertidumbre en el área de producción se 
manifestaba,ya que no se sabía cuándo una maquina se podría parar y dejar de 
funcionar, esto traía perdidas en las ventas ya que el área de producción se paraba hasta 
arreglar dicha máquina, porque para obtener el producto terminado se requiere de una 
pieza de la máquina averiada. 
-Debido al producto que brindaba la empresa con fallas aparecieron una serie de 










TABLA 3- CUADRO DE RESUMEN DE MATERIAL DEFECTUOSO   
El cuadro contiene devoluciones, penalidades y  material observado a causa de defectos ocasionados por el material 5034B. 
DEVOLUCIONES 
Clientes Kg Fallados  Costo de 
devolución 
Motivo Millares Solución Otros costos 
Cliente 1 598.48 Kg $2992.40 Se pega 39.500  Se volvió a fabricar las bolsas con material de stock $4233.87 (Penalidad) 
Cliente 2 549.84 Kg (20% de merma 
generada en la 
transformación de lámina a 
bolsa) 
$2749.20 Piel de naranja No aplica Se trata de solucionar el problema enviando un 
técnico, pero el cliente devuelve todo. 
Se transforma las bobinas en bolsa, mermando un 
20% del total (Devolvieron 2749.20 Kg) 
$507.40 (Servicio 
técnico)  
Cliente 3 1128.00 Kg $5640.00 Piel de naranja No aplica Se negocia con el cliente, pero no aceptan el material. $539.35 (Flete) 
Cliente 4 831.68 Kg $4158.40 Se pega 28.000  El cliente devolvió el material y se volvió a fabricar las 
bolsas con material de stock de las marcas grilon y 
akulom 
------------------------ 
Cliente 5 126.20 Kg $631.00 Se pega 15.200 El cliente devolvió el material y se volvió a fabricar las 
bolsas con material de stock de las marcas grilon y 
akulom 
------------------------ 
Cliente 6 119.20 Kg $596.00 Se pega 5.200  El cliente devolvió el material y se volvió a fabricar las 
bolsas con material de stock de las marcas grilon y 
akulom 
----------------------- 
Cliente 7 204.00 Kg $1020.00 Se pega 7.300 El cliente devolvió el material y se volvió a fabricar las 
bolsas con material de stock de las marcas grilon y 
akulom 
$852.90(Penalidad) 
Cliente 8 70.00 kg $350.00 Se pega 10.000 El cliente devolvió el material y se volvió a fabricar las 
bolsas con material de stock de las marcas grilon y 
akulom 
------------------------- 
Cliente 9 188.00 Kg $789.60 Piel de naranja No aplica Se produce el nylon grilon para la reposición -------------------------- 
Cliente 10 52.00 Kg $218.40 Piel de naranja No aplica Se produce el nylon grilon para la reposición -------------------------- 
Cliente 11 168.00 Kg $705.60 Grumos No aplica Se produce el nylon grilon para la reposición -------------------------- 
Cliente 12 136.00 Kg $571.20 Grumos y 
lágrima 
No aplica Se produce el nylon grilon para la reposición -------------------------- 




TOTAL 6452.76 Kg $20766.20 ---------- 105.200 ------------------------------------------------------------ $6133.52 
 
 
MERMA DEL PROCESO 
 
Con 5.000 Kg de materia prima Ube 5034B se produjo 27.500 Kg aproximados  de nylon. 
En el cuadro anterior se reflejan los Kg de las devoluciones perteneciente a estar corrida, por ello la diferencia de 21047.24 Kg figura en este cuadro por haber 
presentado defectos propios del material ,generando una merma del 20% 
Kg producidos  Kg fallados Motivo 
 
Solución Costo de rechazo  
21047.24 Kg 4209.45 Kg Las matrices con defectos como lomos, lágrima, piel de naranja y grumos han sido 
purgadas en la rebobinadora, a través del corte fraccionado según la zona 
afectada a lo ancho de la matriz, estas lonjas separadas es un 20% de la 
producción que se ha rechazado y es considerada merma. 
 
Rechazo inmediato $ 17679.68 
STOCK DE MATERIAL NYLON UBE  
Código Número de Sacos  Kilogramos  Estado 
 
Solución 




COSTO TOTAL DE PÉRDIDA 












Servicio técnico $507.40 




INFORME DEL POLIÉSTER (QUIMICA ANDERS S.A.C ) 
 
 
                  De:            Noemí Chipana 
                                     Jefe de Calidad 
 
                  A:              Julio Napuri 
                                     Súper Intendente de Planta  
  Asunto: Reclamo del Cliente Industrias Alimentarias, el poliéster debilita la fuerza de laminación    de 
los sustratos, ocasionando que se separen las  capas y el producto envasado filtre. 
                 Fecha:        27 de Agosto de 2016 
Tenemos un reclamo del cliente Industrias Alimentarias, por un problema en las bolsas laminadas 
impresas donde  presenta bloqueo y poca fuerza de laminación, por lo cual se separan las capas y el 
contenido filtra del envase. Las bolsas en mención son del producto “Mermelada de fresa Gloria x 900g, 
para embolsar mermelada de fresa. Para este producto usamos material de polietileno blanco 
laminadas con el poliéster impreso, el cual nos provee la empresa QUIMICA ANDERS. Siempre hemos 
fabricado este tipo de bolsas, las cuales han sido fabricadas y  usadas sin ningún problema, tanto en el 
envasado en frio y en caliente, por esta razón se fabricó este lote para el cliente en mención, bajo los 
mismos parámetros, para un nuevo diseño de empaques laminados. Utilizamos los mismos insumos, 
parámetros y condiciones de fabricación. 
La Empresa QUIMICA ANDERS, como parte de este proceso, tendrá que hacerse responsable de la 
cantidad afectada y rechazada, ya que para el cliente es crítico este defecto y no puede tolerar 
porcentaje alguno. Por nuestra parte probamos cambiando  el sistema de sellado, para que el sello 
funda los 2 sustratos de una manera más agresiva y de esa manera se pueda controlar la fuga para 
poder salvar algo de este lote y también se cambió al 100% los parámetros como temperatura y presión; 
y aun así no logramos conseguir que se corrija este grave problema. Este proceso retrasa la producción y 
hemos llegado al punto de quebrar el stock de nuestro cliente; por lo cual nos exigen pagar una 
penalidad por incumplimiento con el cliente final GLORIA. Esperando que puedan atender este reclamo 
que nos tiene muy preocupados a todos, para poder solucionar el daño ocasionado a un cliente tan 
importante como es la empresa INDUSTRIAS ALIMENTARIAS líder en la fabricación pulpas y conservas. 
            Atentamente 
 
Noemí Chipana. 
Jefe de Calidad 
 








                  De:            Noemí Chipana 
                                     Jefe de Calidad 
 
                  A:              Julio Napuri 
                                     Súper Intendente de Planta  
 
  Asunto: Reclamo y devolución de distintos clientes (Innovaciones alimentarias sac, Alimentos de 
exportación sac, Altamar Foods sac, Proanco S.A) 
 
 El material nylon UB 5031B utilizado en fondos no hace un buen termo formado y el material utilizado 
en bolsas se derrite y pegan entre sí al envasar productos calientes. 
 
Huachipa ,22 de diciembre del 2016 
 
Tenemos varios reclamos y devoluciones por parte de distintos clientes, a los cuales se les ha 
despachado fondos y bolsas fabricadas con el nylon UB 5034B.  
 
Los fondos en mención han sido utilizados para envasar productos pesqueros y embutidos. 
Las bolsas en mención han sido utilizadas para envasar jugos y salsas calientes. 
   
Problema: 
Fondos: Los clientes que han recibido los fondos se han quejado y devuelto el material porque no hace 
un buen termo formado, según indican por la presencia de la piel de naranja y los grumos que presentan 
no permite que la tapa selle bien, haciendo que pierda vacío; esto les ha causado pérdida de material 
(fondo y tapa), mano de obra para abrir los empaques y re empacar. 
El cliente no puede  perder el tiempo con esto, por ello nos han devuelto el material. 
 
Bolsas: Los clientes que han recibido estas bolsas envasan jugos y salsa calientes. 
Empezaron a quejarse indicando que estaba pasando algo inusual con las bolsas. 
Estas se envasan en caliente (de 80°C a 90°C), se sellan y se colocan en tinas grandes, una sobre otra y 
permanecen hasta que enfríen. 
Los clientes afirman que al tener contacto una sobre otra o entre si se quedan pegadas, cómo si se 




La cantidad de material  defectuosa con este código UBE 5034B corresponde por cliente según detalle: 
 
1. Innovaciones Alimentarias: Se despachó  598.48 Kg  en bolsas de 150 micras, nos han devuelto 
todo. 
Nos han puesto una penalidad de S/13,125 por daños y perjuicios que se tiene que asumir. 
 
 

































































Altamar Foods: Se despachó 2749.20 Kg en fondos de 120 micras y tapas de 90 micras, nos han devuelto 
todo. 
Evidencia de devolución: 
 
Se adjunta las  devoluciones según las guías y facturas.  Se le confirmara 







Requena Zevallos Juan Pablo. 
Almacen 
 






























Figura 7 - DOP 
Empresa: Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C Producto: Bolsas Plásticas de Polietileno
Departamento:  Producción Método de Trabajo: Mejorado
Diagrama hecho por : Aldo Tovar























B. Plan de Mejora 
 
 
Al implementar la teoría de restricciones, primero se debe identificar el recurso 
cuello de botella para poder tener un planeamiento en la producción, ya que este 
dirige a las demás actividades a proceder con las demás, por tanto describiremos 
de forma secuencial los procedimientos que utilizaremos con la Teoría de 
Restricciones, de este modo identificaremos el nivel de producción efectiva y la 
utilización de la capacidad  que se da en el sistema con la ayuda de un cuadro de 
análisis de producción diaria. 
 
       Es muy importante llevar un control de la producción en la empresa Envolturas 
Flexibles Huachipa SAC, ya que se pueden presentar distintos tipos de problemas, 
no se cumple con la demanda del cliente , a veces en algunas industrias no se 
conoce el problema ,es decir en los distintos departamentos por eso es importante 
llevar un control, que días salió y que días no salió la producción, porque no salió, a 
causa de que  no salió, que departamento y que mejoras se tiene que hacer para 
solucionar este problema. Con un registro se llevará el control de la producción. 
 
Se aplicará las 5 fases de Mejora continua de la Teoría de Restricciones el cual 
implicará obtener resultados positivos para empezar a analizar los estudios 
enmarcados. Detallaremos todas las etapas a través de un Diagrama de Gantt 















1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Descripción, análisis y sintesis de la situación actual de la 
empresa.
Descripción y análisis de la variable dependiente y  sus 
respectivas dimensiones  a tratar, en este caso los valores  
iniciales de la Competitividad , de la Productividad y la 
Calidad de la empresa.
Diagrama de Operaciones del Proceso actual y registros que 
prueban la Realidad Problemática de la empresa.
Se identificará el recurso cuello de botella , tal como lo 
describe la Teoría de Restricciones en la producción efectiva 
de la empresa.
Se llevará un control de Producción en la Empresa Envolturas 
Flexibles Huachipa S.A.C, ya que se pueden presentar 
distintos tipos de problemas impidiendo que se cumpla la 
demanda del cliente.
Se aplicará las 5 fases de Mejora continua de la Teoría de 
Restricciones el cual implicará obtener resultados positivos 
para empezar a analizar los estudios enmarcados.
Se realizará un estudio de tiempos y eficiencia de la 
producción de los operadores para poder realizar esta mejora 
en el proceso de sellado.Tomaremos el tiempo de ciclo del 
operador involucra todas las operaciones que este realiza, se 
tomó con cronometro 30 tiempos a cada operador. Se aplicó 
una tolerancia del 15% para determinar el tiempo normal y el 
tiempo estándar del operador. 
Se demostró que  identificamos el recurso cuello de botella tal 
como se planteó en la mejora con la ayuda de de las 5 fases 
de la mejora continua de la Teoría de Restricciones resultando 
el Proceso de sellado, mostrando ya antecdentes negativos 
con respecto a mi situación inicial y la Realidad Problemática. 
Se demostró como llevaremos el control, análisis y registro  
de la producción diaria aplicando la Teoría de Restricciones, 
levantando datos recopilados durante el mes de marzo de la 
producción identificando el nivel de producción y la meta de 
producción a finalizar el día.
Se aplicará una acción correctiva con una lista de problemas 
en los días donde no se cumplió con la producción, 
fundamentando y realizándole un seguimiento al problema y 
asignando un responsable para determinada observación que 
se detectó en la línea de producción.
Se aplicó el estudió de tiempos  y eficiencia de la producción 
de los operadores para poder realizar esta mejora en el 
proceso de sellado,logrando identificar los problemas 
ocurridos del operario y problemas de la máquina. 
De este se registro una serie de observaciones que en el 
futuro ayudará a tener un estandar limitado de sus procesos y 
de los operadores.
Se originaron cambios en la producción de Bolsas tales como 
el control de producción, originando  un mejor flujo en los 
productos en proceso, se analizó el área de sellado 
suprimiendo paulatinamente los problemas que afectaban a 
la misma, registrando y haciendo seguimientos diarios de la 
operación.
Se logró mejorar la productividad de la empresa con el control 
de la producción y el estudio de tiempos 
Se logró mejorar la Competitividad de la empresa 
disminuyendo la producción defectuosa y devoluciones que 
causa mala imagen con el cliente
Se logró mejorar la calidad de la fabricación de bolsas de la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, disminuyendo 
el numero de fallas del producto.






mar-17 abr-17 may-17 jun-17 jul-17
Situación 
Actual de la 
Empresa
Recolección de Datos de la situación Inicial de la Empresa 




C. Aplicación de la Mejora 
 
Se demostró como llevaremos el control, análisis y registro  de la producción diaria 
aplicando la Teoría de Restricciones, levantando datos recopilados durante el mes 
de marzo de producción, identificando el nivel de producción, llegando a analizar la 
producción efectiva. El formato que se mostrará nos permitirá identificar la meta de 
producción al finalizar el día, es importante tener estos datos con ayuda del 
departamento de producción , específicamente ya que nos daremos cuenta los días 
que no se cumple con la producción(meta de producción) ,luego aplicaremos una 
acción correctiva con una lista de problemas en los días donde no se cumplió con 
la producción, fundamentando y realizándole un seguimiento al problema y 
asignando un responsable para determinada observación que se detectó en la 












































Fecha 01-mar 02-mar 03-mar 04-mar 05-mar 06-mar 07-mar 08-mar 09-mar 10-mar 11-mar 12-mar 13-mar 14-mar 15-mar 16-mar 17-mar 18-mar 19-mar 20-mar 21-mar 22-mar 23-mar 24-mar 25-mar 26-mar 27-mar 28-mar 29-mar 30-mar 31-mar
Unidades 8000 7000 7000 5300 5200 5000 8000 5000 6000 7300 7500 7800 5800 7000 7500 7500 6000 4500 7500 6000 6000 6500 7800 7500 6400 6500 6000 8000 5000 7500 6800
Análisis de Producción diaria 






PROBLEMA ACCIÓN CORRECTIVA RESPONSABLE FECHA STATUS
1
Tiempos muertos por falta de 
material






Material incompleto llega a la 
l ínea
Verificar que efectivamente 
los lotes vengan completos 
antes de mandarlos a la 





No hay personal para máquina 
Selladora N°16 GSD
asignar personal con 
supervisor de producción o 





Máquinas de Sellado hechan a 
perder un millar por lote (como 
mínimo)
Comunicar al personal de 
mantenimiento para 




Falta de Contenedor de Desechos  
en algunas areas de producción 
especificamente en el Mezclado y 
Corte
Coordinar con el área de 
Ingeniería para asignar un 
contenedor de basura en 
las respectivas areas
Dpto. Limpieza 18-mar-17 40%
6
En el área de sellado a momento 
de cuadrar para hacer la bolsa , 
sobra una merma implicando el 
desperdicio de materiales 
afectando la producción 
Capacitar al personal para 
no hacer cambios bruscos 




Falta de entrenamiento a los 
operadores nuevos para correr 
con la producción 
El entrenador y el 
supervisor se quedaran en 
el segundo turno para da 




El primer millar al inicio sale muy 
tarde (7:40 a 8 am)
Dejar flujo de material 
todos los días entre ambos 
turnos / Por tanto  al final 
de cada turno el 
departamento de 
materiales revisará todas 




Máquina 70 se desajusta 
provocando defectos, es decir al 
cambiar la temperatura se 
malogra la termocupla
Se capacitará a los 
operadores más antiguos 
en coordinación con el 
área de Mantenimiento, los 
mismos revisarán el 
historial de la máquina 
ejecutandole un 
Mantenimiento 
correctivo,por tanto se se 
les  capacitará  de modo 
que  no se haga  cambios 
bruscos en el proceso al 
regular la temperatura.
Dpto. de Ingeniería 27-mar-17 20%
10
Falta de operadores por área( 
Bajas /renuncias/ malos relevos 
de trabajo)
Comunicarse con el área 






Componente: Bolsas Plásticas 




Con la aplicación de la Teoría de Restricciones se demostrará los 5 pasos de Mejora 
Continua de la TOC en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC, el cambio debe 
implicar soluciones para ganar dinero y obtener resultados cuantificables. 
 Identificar la restricción de Envolturas Flexibles Huachipa SAC:  
Este primer paso consiste en encontrar el recurso con capacidad limitada, para 
identificar la restricción del sistema, tenemos que analizar si existe una restricción del 
mercado o una restricción física. Cualquiera que sea la meta siempre habrá un 
elemento que  impida alcanzarlo, pero siempre habrá  manera de solucionarlo por más 
complicado que sea. 
Identificación de la Restricción del mercado 
Se puede decir que existe una restricción del mercado cuando la capacidad del sistema 
es mayor que mi demanda, por tanto lo que impide que el sistema gane más dinero es 
la demanda actual, analizaremos la identificación de la restricción del mercado ya que 
mejoraremos nuestra competitividad por tanto observaremos si existe o no una 
restricción. Con base a datos históricos brindados por la empresa  
  




* medidas de bolsa =
Bolsa de cristal dia mes
sueldo del trabajador S/.30 S/. 900
produccion 10 millares 250 millares
precio de bolsa cristal 1 millar = 23 kg = $139.68
1kg = $6
bolsa de cristal nylon / superbar





Producción de Bolsas entre Marzo del 2016 – Marzo 2017 
 





















Periodo Producción x millar Ventas $ 
mar-16 180000 u 25142,40 
abr-16 205000 u 28634,40 
may-16 160000 u 22348,80 
jun-16 200000 u 27936,00 
jul-16 170000 u 23745,60 
ago-16 170000 u 23745,60 
sep-16 145000 u 20253,60 
oct-16 140000 u 19555,20 
nov-16 210000 u 29332,80 
dic-16 180000 u 25142,40 
ene-17 175000 u 24444,00 
feb-17 150000 u 20952,00 







Identificación de la Restricción física 
Se puede decir que existe una restricción física, ya que se relaciona con un factor 
tangible del proceso de producción, al sistema de manufactura (máquinas, personal, 
instalaciones) y la disponibilidad de insumos. Por tanto con información del área de 
calidad y almacén que mostramos lograremos identificar la restricción. Ya que una vez 
realizada la devolución el área de calidad se encarga de analizar cuál es el problema, 
el cual pone el producto no conforme que es rechazado por el cliente, luego el reporte 
es enviado a almacén para tomar la decisión de mandarlo a reprocesar. Además 
existen dos alternativas para identificar la restricción física del sistema, una es llevar  a 
cabo un perfil de recursos de capacidad y la otra es usar el conocimiento que se tiene 
del sistema, en este caso sería la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC, ver sus 
operaciones y hablar personalmente con los operarios y los trabajadores. Se realizará 
la segunda opción debido a que esta es la recomienda la Teoría de Restricciones para 
determinar el cuello de botella, principalmente lo que se hizo fue analizar todos los 
procesos de la planta en funcionamiento, para descubrir en donde se encuentra la 





En la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC se identificó durante los últimos 10 











La siguiente tabla nos indica el número de devoluciones por lote en la producción y los 
clientes afectados por la producción en la cual mostraremos una serie de devoluciones 






























     FECHA DE EMISION :      PRODUCTO :
     ORDEN DE TRABAJO O/T :
     Nº DE MAQUINA :      CLIENTE :
:      MEDIDAS :
:      MATERIAL :
     CANTIDAD :
1. DESCRIPCION DE LA NO CONFORMIDAD:    POTENCIAL    EXISTENTE
x    PRODUCTO    PROCESO    DEL SGC
2. CAUSAS PROBABLE DE LA NO CONFORMIDAD: 
3. ACCION CORRECTORA INMEDIATA:
La producción del primer turno de la máquina en mención ha producido una cantidad de bolsas defectuosas,debido al te-
flón gastado con hueco de la mordaza,el cual ocasionó que una pequeña zona del sello lateral no tenga sello.
El trabajo se hizo a 2 caídas ,una de ellas es la afectada.
Noemi Chipana B.
como jefe de área al Sr.Carlos Corbetta y como practicante de producción al Sr.Esteban Rodriguez.
Este trabajo fue producido por el operador Rubén Hurtado,teniendo como supervisor de producción al Sr.Roberto García,
Nadie se percató ni dio aviso a los responsables de aplicar las acciones correctivas
Falta de compromiso del operador con su trabajo e incumplimiento de los procemientos establecidos de muestreo
aleatorio.
Por ello no se muestreó el material y no se pudo corregir a pesar de ser un defecto crítico y muy notorio.
Falta de personal de calidad afecta el muestreo necesario que necesitan todas las máquinas,ya que a más gente se  les
asigna áreas específicas que deben ser controladas al 100% en ambos turnos.
Se está separando el material bueno del malo por haber sido sellado a dos caídas,el material defectuoso está siendo













     OPERADOR
FR-CC-16
NOMBRE Y FIRMA 
EMISOR





REPORTE DE NO CONFORMIDAD














FECHA DE PRODUCCION : 24/10/2014
CANTIDAD DESPACHADA : 67.600  millares
CANTIDAD DEVUELTA : 10.921 millares y los restante por recoger
Por ello se procedió en revisar la devolución de 10.921 millares,y al llenarlas con agua se corroboró que el líquido filtra
por el costado de la bolsa,pero no por el sello.
Se aprecia un agujero al costado del sello lateral y todas las bolsas muestreadas filtran por el mismo lugar;por esa razón 
el defecto ha sigo originado en el proceso de sellado,a raíz de la morzada defectuosa.
Este producto fue sellado en la máquina Zenner pouch,por los operadores : Edgar Cárdenas y Walter Quihui
VºBº VºBº 
ANALISIS DE LAS CAUSAS DE DEVOLUCION
ACCIONES CORRECTIVAS
Noemi Chipana B. Julio Napuri V.
Jefe de Control de Calidad Jefe de planta
Este defecto se presentó en las instalaciones del cliente durante su envasado,ya que la salmuera filtra por el costado de
la bolsa.
Se debe evaluar la morzada utilizada en el sellado de este producto.
Las bolsas presentan filtración por un agujero al costado del sello lateral
ASUNTO Devolución de bolsas
DATOS DE DEVOLUCION
CLIENTE Agroindustrias Nobex SAC
PRODUCTO
MEDIDA 26.30 cm x 38.70 cm x 50µ










Luego de realizar una inspección se encontró una gran cantidad de inventario, es decir 
de lotes de productos en proceso, esperando por ser transformados por parte de la 
selladora, los operarios confirmaron esta afirmación y aseguraron que esa máquina 
limitaba la cantidad de producción, posiblemente era el cuello de botella, también se 
comprobó por medio del perfil de recurso de capacidad con datos suministrados por la 
empresa, se utilizaron capacidades efectivas y reales para poder realizar este análisis, 
en las siguientes tablas podremos observar y decidir lo planteado  de acuerdo a las 















                                   Capacidad y desperdicio trimestral del proceso de extrusión  
 
 
         Capacidad real y mensual del proceso de extrusión 
Kg/hora Kg/día kg/mes kg/trimestre
9,6 230 6900 20700
8,8 210 6300 18900
7,5 180 5400 16200
6,7 160 4800 14400
















Porcentaje de deperdiucio generado
Horas trimestrales utilizadas en reparaciones mecánicas 
Horas trimestrales utilizadas en reparaciones eléctricas 
Porcentaje Horas trimestrales utilizadas en 
reparaciones mecánicas 
Extrusora 
Horas trabajadas trimestramente 
Capacidad Real total Mensual 18550,5 kg




Al analizar los datos de la capacidad de la extrusora observamos la incongruencia que 
existe entre estos y la cantidad de bolsas producidas mensualmente, la capacidad real 
es de 18 toneladas aproximadamente pero la empresa Envolturas Flexibles Huachipa 
SAC entre los meses de agosto del 2015 y 2014 fue de 8 toneladas, por lo cual 








Capacidad efectiva del proceso de sellado 








Capacidad y desperdicio trimestral del proceso de sellado 
 
 
Capacidad real mensual y trimestral del proceso de sellado 
Capacidad Real total Mensual 14100 kg
Capacidad Real Trimestral 42550 kg
Kg/hora Kg/día kg/mes kg/trimestre
5 120 3600 10800
5,4 130 3900 11700
5 120 3600 10800
5 120 3600 10800












Porcentaje Horas trimestrales utilizadas en 
reparaciones  electricas 0,31%
Porcentaje de deperdiucio generado
Horas trabajadas trimestramente 
Horas trimestrales utilizadas en reparaciones mecánicas 
Horas trimestrales utilizadas en reparaciones eléctricas 






Al analizar los datos sobre la capacidad de las selladoras, observamos que su 
capacidad  es menor que la del proceso de extrusión. La cual explicaría la gran 
cantidad de inventario en proceso que se encuentran esperando para ser 
transformados. 
Proceso de empaque 
 
 
Capacidad del proceso de empacado 
 
El proceso es sencillo y rápido, la cual al analizar los datos suministrados por la 
empresa, trabaja a una mayor velocidad que el proceso de sellado. Luego de analizar 
las capacidades de todas las estaciones del procesos productivo de bolsas plásticas en 
la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC podemos comprobar que el recurso 
cuello de botella es el área de sellado, la selladora y todo lo que incorpora esta área , 
limitando el proceso productivo así como las ganancias obtenidas por la empresa.    
 
Decidir cómo EXPLOTAR las restricciones del sistema:  
La restricción impide al sistema a alcanzar sus objetivos con respecto a la meta. Ya 
identificado el cuello de botella, se procedió a maximizar el rendimiento de este, 
identificamos problemas no tan solo en la capacidad efectiva de la maquina selladora, 
sino también maximizaremos el rendimiento del operario mediante capacitaciones y un 
estudio de tiempos de los operarios el proceso de sellado. Ello implicará reducir 
cualquier causa de tiempo improductivo para disminuir el tiempo transcurrido desde 
que se libera la Orden hasta que llega a la selladora, debemos recordar uno de los 
principios de la Teoría de Restricciones que una hora perdida en un recurso restrictivo 
es una hora perdida en todo el sistema de la empresa y una hora economizada en un 




Kg/hora Kg/día kg/mes kg/trimestre





Certificado de Capacitación  
 
 
















SUBORDINAR todo lo demás a la decisión anterior:  
Los recursos no cuellos de botella deben seguir el ritmo del recurso cuello de botella, 
es decir no deben producir más de lo que el recurso cuello de botella pueda procesar 
ya que los recursos dependen de otros recursos. En el sistema productivo existe 
interdependencia entre los recursos que la compone, por ello no debemos hacer que 
los recursos operen al 100%  sino que operen de acuerdo al recurso cuello de botella 
ya que este dirige el ritmo de todo el sistema productivo, por eso es importante tener en 
cuenta las interdependencia que existen entre los recursos. Por ello se subordinó el 
sistema explotando la restricción mencionada y sus problemas que conlleva 
procediendo a maximizar su rendimiento de la capacidad efectiva de la selladora y de 




Figura 12- Fuente: Elaboración Propia
Turno: 2 Fecha: 01/05/2017 HRS al día: 24
Área: Sellado Tak Time: 1,44 min/und MIN al día: 1440
Demanda: 1000 und
Material: Bolsa de Cristal 
Op.A Op.B Op.C Op.D Op.E Op.F Op.G Op.H
0,98 1,23 0,80 1,09 1,25 0,86 1,01 1,00
1,12 1,19 0,75 1,01 1,21 0,90 1,02 1,02
1,1 1,08 0,79 1,09 1,15 0,83 1,04 0,95
1.1 1,11 0,86 1,03 1,09 0,90 0,98 1,06
1,05 1,20 0,90 1,05 1,41 0,87 1,10 6,00
0,96 1,03 1,04 1,01 1,39 0,85 0,98 1,00
1,09 1,19 1,09 1,03 1,21 0,90 1,16 1,07
0,97 1,10 1,30 1,00 1,18 0,88 1,15 1,06
1,10 1,05 1,42 1,07 1,24 0,89 0,98 1,06
0,99 1,14 1,16 1,03 1,20 0,87 1,09 1,07
1,07 1,16 0,90 1,04 1,23 0,83 3,02 5,03
1,04 1,23 0,75 1,07 1,20 0,92 2,02 2,15
1,12 1,04 0,79 1,00 1,05 0,86 2,23 1,16
1,02 1,14 0,86 1,01 1,14 0,80 1,30 3,20
1,16 1,17 0,90 1,04 1,25 0,98 1,10 5,30
1,16 1,18 1,04 1,05 1,21 0,93 4,02 1,08
1,12 1,13 1,08 1,03 1,05 1,20 2,01 0,98
1,10 1,15 0,70 1,00 1,16 0,98 1,20 4,19
0,99 1,13 0,87 1,04 1,24 1,18 2,20 2,13
1,12 1,13 0,90 1,07 1,37 0,92 4,05 3,15
1,16 1,04 1,05 1,04 1,18 0,88 2,55 1,12
1,17 1,08 1,32 1,09 1,05 0,86 3,01 1,23
0,98 1,24 1,42 1,01 1,04 0,90 1,16 2,16
0,97 1,20 0,78 1,01 1,20 0,87 1,09 5,15
0,99 1,20 0,85 1,06 1,43 0,83 1,02 2,03
1,13 1,05 1,07 1,05 1,38 1,12 1,04 1,10
1,19 1,14 1,30 1,03 1,22 0,95 1,19 1,20
1,12 1,20 0,80 1,09 1,39 0,90 1,10 1,16
1,20 1,03 1,30 1,08 1,24 1,10 1,16 1,39
1,14 1,10 1,15 1,02 1,22 0,98 1,15 1,07
TOMA DE TIEMPOS  Y PRODUCCIÓN POR OPERADOR 
Periodo de tiempo requerido para 





Se realizó un estudio de tiempos y eficiencia de la producción de los operadores para 
poder realizar esta mejora en el proceso de sellado, el cual el TAKT Time es muy 
importante y se obtiene dividiendo  el tiempo total disponible entre el volumen de 
producción, disponiendo 1,44min/unid. Tomaremos el tiempo de ciclo del operador 
involucra todas las operaciones que este realiza, se tomó con cronometro 30 tiempos a 
cada operador. Se aplicó una tolerancia del 15% para determinar el tiempo normal y el 

















Fuente: Elaboración Propia 
Promedios: 1,08 1,14 1,00 1,04 1,22 0,92 1,60 2,04
Tiempo 
Normal
Tolerancias: 1,24 1,31 1,15 1,20 1,40 1,06 1,84 2,35
Tiempo 
Estándar
Millares/Hr: 48,38 45,95 52,28 50,10 42,79 56,42 32,52 25,55
Millares (12 hrs): 580,54 551,46 627,34 601,24 513,47 677,09 390,25 306,55
Millares (24 hrs): 1161,09 1102,91 1254,68 1202,47 1026,93 1354,19 780,49 613,11
1.-Todos los tiempos se encuentran dentro del Tak Time (tiempo de ciclo) a excepción del operador G y el operador H
2.-Se denota que el operador H es el cuello de botella en nuestros operadores, debido a que se realizo una nueva contratación de 
operadores y se presento problemas en la maquina la cual duró 10 minutos en repararla
3.-Pasar una operación del operador G al operador F, el cual tiene minutos libres para tartar de disminuir el cuello de botella
4.-Debemos atacar el cuello de botella y darle el mayor apoyo posible





Realizando el estudio de tiempos al operario se logró identificar los problemas 
ocurridos del operario y problemas de la máquina. En el cuadro anterior se 
añadieron todas las observaciones para atacar el cuello de botella. 
Fuente: Elaboración Propia 
ELEVAR las restricciones de la empresa: Después de haber realizado el paso 
1 al 3 la tasa de salida seguirá limitada por el recurso cuello de botella, para ello 
es importante aumentar la capacidad de dicho recurso, una de ellas es 
subcontratar a terceros para realizar operaciones del cuello de botella los días 
domingos o cuando sea haya mucha producción, y/o hacer que los operarios 
trabajen horas extras. Elevando las Restricciones con las opciones que se 
acomoden a la empresa, se continuó capacitando  internamente a los operarios 
con apoyo del jefe de producción en los distintos temas de producción, tal como el 
manejo de máquinas y charlas motivacionales, las cuales aún las tenemos en 
ejecución. Volver al Paso 1: Si en los pasos anteriores se desvaneció la 
restricción, debemos regresar al paso 1, pero no debemos caer en la inercia. Si se 
elimina una restricción y el sistema sigue limitada, es porque se ha originado una 
























Mantenimiento Preventivo a la Máquina Selladora SHOUNTAI 01 







D. Situación Mejorada 
Al implementar la Teoría de restricciones (TOC) se originaron cambios en la 
producción de Bolsas de la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC ,tales 
como el control de producción originando  un mejor flujo en los productos en 
proceso, se analizó el área de sellado suprimiendo paulatinamente los problemas 
que afectaban a la misma, registrando y haciendo seguimientos diarios de la 
operación. Además se le intensificó los seguimientos  con  charlas a  los operarios 
explicándole la importancia de este recurso, indicándoles lo efectos negativos que 
éste puede causar en toda la línea de producción y del sistema entero si no se 
maneja ni controla de manera eficiente. Se habló con recursos humanos para 
capacitar a todo trabajador nuevo que ingrese a la empresa. 
La compañía con la aplicación de la Teoría de Restricciones ha ido  alcanzando  
poco a poco un nivel medio- alto en lo que lleva su manejo de producción 
generándole  mejoría en sus utilidades. Mostraremos como la empresa Envolturas 
Flexibles Huachipa SAC por el momento como tiene su Productividad, eficiencia, 
eficacia, la calidad del producto, realizando un seguimiento diario y cumpliendo 
parámetros que se establecen para ir identificando el cambio.  
 




Interpretación: En el siguiente gráfico nos muestra que la empresa Envolturas 
Flexibles Huachipa SAC, tiene un 47 % de eficacia, un nivel de productividad del 
45% debido a las devoluciones de bolsas por millar y un 93% de eficiencia. Estos 
datos los hemos medido bajo un registro de producción durante 30 días 













Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: La Calidad del producto, mejoró paulatinamente con la aplicación de la 
Teoría de Restricciones, entregando el 71% de Producción evitando reprocesos y 
reclamos, además se demostró que la producción con fallas disminuyó a un 29%, 














































 Fuente: Elaboración Propia 
DIA Unidades en Kg Unidades Producidas Reales Unidades Defectuosas
Unidades producidas reales sin 
defectos
 Producción con fallas Producción Conforme Devoluciones Clientes Insatisfechos
1 155 8000 2000 6000 25% 75%
2 158 7000 1000 6000 14% 86%
3 153 7000 6000 1000 86% 14%
4 159 5300 5000 300 94% 6%
5 160 5200 3000 2200 58% 42%
6 146 6000 5000 1000 83% 17%
7 155 7000 5000 2000 71% 29%
8 145 5000 3000 2000 60% 40%
9 168 6000 5000 1000 83% 17%
10 155 7300 5000 2300 68% 32%
11 165 7500 6000 1500 80% 20%
12 158 7800 5000 2800 64% 36%
13 165 5800 5000 800 86% 14%
14 145 7000 3500 3500 50% 50%
15 158 7500 6000 1500 80% 20%
16 169 7500 3000 4500 40% 60%
17 146 6000 5000 1000 83% 17%
18 130 4500 3000 1500 67% 33%
19 159 7500 4000 3500 53% 47%
20 148 6000 5200 800 87% 13%
21 158 6000 3000 3000 50% 50%
22 160 6500 5500 1000 85% 15%
23 157 7800 5000 2800 64% 36%
24 173 7500 5000 2500 67% 33%
25 168 6400 5000 1400 78% 22%
26 154 6500 4500 2000 69% 31%
27 148 6000 5000 1000 83% 17%
28 143 7000 6000 1000 86% 14%
29 147 5000 4000 1000 80% 20%
30 170 7500 7000 500 93% 7%
31 155 6800 6000 800 88% 12%
4830 70% 30% 3 3







DATOS DESPÚES DE LA COMPETITIVIDAD
DIA Unidades en Kg Unidades Producidas Reales Unidades Defectuosas
Unidades producidas reales sin 
defectos
 Producción con fallas Producción Conforme Devoluciones Clientes Insatisfechos
1 140 5500 3000 2500 55% 45%
2 170 3000 2000 1000 67% 33%
3 180 3000 200 2800 7% 93%
4 180 3500 2000 1500 57% 43%
5 140 2500 300 2200 12% 88%
6 170 4000 2000 2000 50% 50%
7 145 3000 500 2500 17% 83%
8 160 4000 3000 1000 75% 25%
9 140 3500 1000 2500 29% 71%
10 140 2800 2500 300 89% 11%
11 160 3800 500 3300 13% 87%
12 150 2100 1000 1100 48% 52%
13 140 4000 2000 2000 50% 50%
14 130 3400 400 3000 12% 88%
15 150 3500 500 3000 14% 86%
16 140 2000 500 1500 25% 75%
17 130 5000 1000 4000 20% 80%
18 145 3500 550 2950 16% 84%
19 140 5500 3000 2500 55% 45%
20 160 5000 500 4500 10% 90%
21 180 6000 3000 3000 50% 50%
22 140 6500 2500 4000 38% 62%
23 180 4500 3000 1500 67% 33%
24 155 2100 1000 1100 48% 52%
25 160 4200 2000 2200 48% 52%
26 180 4500 800 3700 18% 82%
27 160 6000 5000 1000 83% 17%
28 145 6000 5000 1000 83% 17%
29 160 5000 400 4600 8% 92%
30 130 4500 2000 2500 44% 56%




Producción Conforme y devoluciones antes y después determinada por la 









Fuente: Elaboración Propia 
 
Interpretación: Se compararon datos de la Producción Conforme antes y después, 
determinando un aumento de la producción conforme en 30% antes y 60% después de 
la mejora, reduciéndose de forma efectiva las devoluciones, midiendo la competitividad 
interna directamente con el producto (bolsas defectuosas o conformes) que se entregó,  
logrando tener una mejor visión del cliente hacia a la empresa Envolturas Flexibles 
Huachipa S.A.C 
 
 2.6 Aspectos Éticos 
Se realizará la investigación teniendo en cuenta el cumplimiento de las normativas 
éticas de la universidad, y la confidencialidad de los datos hallados de la empresa 
donde se labora. De igual forma, se respetan todas las normas  vigentes  en  el área  
de  la  Ingeniería  Industrial. En conclusión,  la información estará a disposición de la 



















2.7 Análisis Beneficio/Costo del Desarrollo de la Mejora 
 
 
Presupuesto del desarrollo de la Mejora
.  Honorarios del investigador dentro de la empresa por 2 horas diarias por 4 meses 3600,00
. Apoyo del supervisor del  área de Sellado por 4 meses 400,00
. Materiales para la investigación del investigador como fotocopias ,hojas bond,etc  para 4 meses 500,00
. Elaboración del registro y control  de producción / apoyo del supervisor del área de Sellado 300,00
.Mano de Obra Directa de  los Operarios o con ayuda del supervisor de cada área para ejecutar la  mejora (30 soles  
a cada operador y a los supervisores 50 soles más su sueldo) para enfocarse en la mejora como incentivo.
36000,00
.Horas Extras de los operarios debido a los cambios en en control de producción 5000,00
.Recopilación de Datos Mejorados por Investigador durante / 2 horas diarias 900,00
.Seguimiento a las no conformidades analizadas durante el control y análisis de la producción con ayuda de 
capacitaciones 
1000,00
.Contratación de personal extra (operarios) para trabajar los días de mucha producción 4500,00
.Salario al Personal de Mantenimiento de máquinas del área de sellado y del área de extrusión de acuerdo a las 
observaciones sugeridas  durante el análisis del  estudio de tiempos  y eficiencia del operador
3000,00
.Aumento de Sueldo al área de almacén y Calidad para enfocarse en la mejora (50 soles + su sueldo ) 8000,00
.Capacitación a los Operarios en el área de sellado y extrusión por el jefe de Producción 600,00
.Cronómetro marca Hanhart para el estudio de tiempos y eficiencia de la producción por operador en el proceso de 
sellado 
350,00
.Contratación y capacitación interna a 6 operadores por el jefe de Producción durante el análisis del  estudio de 










Fuente: Elaboración Propia 
 
Situación Mejorada de la empresa 
Mejor Flujo de lo productos en proceso y se suprimió paulatinamente los problemas en el área de 
sellado evitando Reprocesos 
.Producción efectiva debido al seguimiento y control de las No conformidades ( Producen 250 millares 
conformes) 5750 kg
.Disminución de Productos Fallidos al final de la Producción 
.Disminución de Reclamos por parte de los clientes
Operarios capacitados paulatinamente trabajan al ritmo de la producción 
.Se suprimieron los Costos de Rechazo generando utilidades calculados por la producción de ese mes
.Reducción de los Costos de Devolución 
Reducción  de los Fletes 1780,00










-Interpretación del análisis Beneficio-Costo del Desarrollo de la Mejora 
El análisis Beneficio-Costo mide la relación entre los beneficios y los costos totales 
asociados en el proyecto, determinando el interés o la inversión en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C, los costos totales o egresos y los beneficios o 
ingresos, se ejecutaron a partir de las actividades del desarrollo de la propuesta de la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC, el cual se presupuestó todas las 
actividades involucradas en el Diagrama de Gantt, es decir  todas las actividades 
involucradas en el proyecto: Situación Actual, Plan de Mejora, Aplicación de la mejora y 
Situación mejorada se tuvieron que cuantificar. 
Resultándonos S/ 2.16, al dividir los beneficios Totales y los Costos Totales, 
determinado que el proyecto es viable y significa que por cada S/ 1 invertido 










































3.1 Análisis Descriptivo 
Para efectos de análisis de los resultados se procederá aplicar la estadística descriptiva 
asignando gráficos para ver el comportamiento de la variable Independiente. Así mismo 
la interpretación de los resultados se realizó destacando los datos de mayor impacto 
antes y después en función a los datos obtenidos a la mejora. Los resultados  
obtenidos se trabajarán con el programa Excel para realizar los gráficos apreciando la 
mejora en la variable dependiente. Los gráficos lineales mostrarán como ha ido 
mejorando dicha variable. A continuación se observará como mejoró la variable 
Independiente y sus dimensiones a través del tiempo. 
        Tabla 4- Análisis Descriptivo – Dimensión Independiente  - Capacidad utilizada 
 
 
La tabla 4 nos muestra cómo ha mejorado la utilización del recurso cuello de botella ya 
que debido al planeamiento implementado en el recurso cuello de botella se ha podido 
mejorar el uso de la capacidad  utilizada. El control de materiales, soltando materia 
prima solo cuando el recurso cuello de botella pueda absorber, reduciendo los 
inventarios (acumulación de materia prima en una determinada área) para que haya un 
mejor flujo de materiales aprovechando la mayor utilización de la capacidad recurso 
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Tabla 5 - Análisis Descriptivo – Dimensión Independiente - Producción Efectiva 
 
 
La tabla 5 nos muestra cómo ha mejorado dimensión de la variable independiente- 
producción efectiva medida antes y después de la Implementación de la Mejora; con 
apoyo de un método muy importante el cual es el análisis, control y seguimiento de la 
producción diaria planteada para poder identificar las lista de problemas y acciones 
correctivas que se debe tomar para tener la mejor producción real y prevista en el 
periodo que se requiere. De este modo este sistema ayudará a captar el recurso botella 
identificado que tengamos que atacar. 
 
3.2 Análisis Inferencial 
En el análisis Inferencial se determinó  en el comportamiento de la serie de Datos si 
tiene comportamiento Paramétrico o no Paramétrico. El cual se determinará mediante 
un análisis de normalidad a través del software SPSS, mediante dos estadígrafos: El 
Estadístico de Shapiro Wilk  o el estadístico Kolmogorov Smirnov. 
-Estadístico de Shapiro Wilk  (n ≤ 30)                   Cuando la serie es menor o igual a 30. 
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Análisis de Normalidad de la Hipótesis General 
 Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la competitividad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis general, primero 
debemos determinar el comportamiento de la serie datos, verificar si provienen de una 
distribución normal o no, para tal efecto y dado que es una muestra pequeña 
procederemos con el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
            Tabla 6- Prueba de Normalidad  de Competitividad con Shapiro Wilk. 
 
De la Tabla 6, se puede verificar que la significancia de las competitividades, antes es 
de 0.004 y después 0.029, dado que la competitividad antes  y después es menor que 
0.05, por tanto y de acuerdo a la regla de decisión, se asume para el análisis de la 
contrastación de la hipótesis el uso del estadígrafo no paramétrico, para este caso se 
utilizará la prueba de Wilcoxon. 
 
Pruebas de Normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
COMPETITIVIDAD ANTES 0.888 30 0.004 
COMPETITIVIDAD   DESPUÉS 0.921 30 0.029 




Contrastación de la Hipótesis General 
Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la competitividad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Hₒ: La aplicación de la Teoría de Restricciones no mejora la competitividad en la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
 
Hₒ: μCa  ≥  μCd 
Hₐ: μCa  <  μCd 
 
 





 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
COMPETITIVIDAD 
ANTES 
30 .3043 .19397 .06 .86 
COMPETITIVIDAD 
DESPUÉS 
30 .5973 .25156 .11 .93 
 
 
De la tabla 7, ha quedado demostrado que la media de la competitividad antes (0.3043) 
es menor que la media de competitividad después (0.5973), por lo tanto no se cumple   
Hₒ: μCa  ≤  μCd , por lo consiguiente se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de 
la Teoría de Restricciones no mejora la competitividad, y se acepta la hipótesis de la 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que La aplicación de la Teoría de 





Análisis de Normalidad de la Hipótesis Específica Productividad 
Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la productividad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis específica, primero 
debemos determinar el comportamiento de la serie datos, verificar si provienen de una 
distribución normal o no, para tal efecto y dado que es una muestra pequeña 
procederemos con el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
              
Tabla 8- Prueba de Normalidad  Productividad con Shapiro Wilk 
 
 
De la Tabla 8, se puede verificar que la significancia de las productividades, antes es 
de 0.006 y después 0.021 dado que la productividad antes es menor que 0.05  y 
después también es menor a 0.05, por tanto y de acuerdo a la regla de decisión, se 
asume para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso del estadígrafo no 
paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
Pruebas de Normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.893 30 0.006 
PRODUCTIVIDAD   DESPUÉS 0.916 30 0.021 




Contrastación de la Hipótesis Específica 
Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la productividad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Hₒ: La aplicación de la Teoría de Restricciones no mejora la productividad en la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
 
Hₒ: μPa  ≥  μPd 
Hₐ: μPa  <  μPd 
 
        Tabla 9: Comparación de medias de productividad antes y después de Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
PRODUCTIVIDAD ANTES 30 .1813 .16654 .00 .54 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 30 .4643 .35348 .00 1.36 
 
 
De la tabla 9, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes (0.1813) 
es menor que la media de competitividad después (0.4643), por lo tanto no se cumple   
Hₒ: μPa  ≤  μPd , por lo consiguiente se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de 
la Teoría de Restricciones no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de la 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que La aplicación de la Teoría de 






Análisis de Normalidad de la Hipótesis Específica Calidad 
Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la Calidad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Para efectos de llevar adelante la contrastación de la hipótesis específica, primero 
debemos determinar el comportamiento de la serie datos, verificar si provienen de una 
distribución normal o no, para tal efecto y dado que es una muestra pequeña 
procederemos con el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 
 
 
Tabla 10- Prueba de Normalidad de la  Calidad con Shapiro Wilk 
 
De la Tabla 10, se puede verificar que la significancia de calidad antes y después es de 
0.463 y 0.002 respectivamente, dado que la calidad antes es mayor que 0.05  y 
después es menor que 0.05, por tanto y de acuerdo a la regla de decisión, se asume 
para el análisis de la contrastación de la hipótesis el uso del estadígrafo no 
paramétrico, para este caso se utilizará la prueba de Wilcoxon. 
 
Pruebas de Normalidad 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
CALIDAD ANTES 0.967 30 0.463 
CALIDAD DESPUÉS 0.869 30 0.002 
*.Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 




Contrastación de la Hipótesis Específica 
Hₐ: La aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la calidad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
Hₒ: La aplicación de la Teoría de Restricciones no mejora la calidad en la empresa 
Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
 
Hₒ: μCa  ≥  μCd 
Hₐ: μCa  <  μCd 
 
 
Tabla 11: Comparación de medias de calidad antes y después de Wilcoxon 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
CALIDAD ANTES 30 .3580 .17107 .06 .71 
CALIDAD DESPUÉS 30 .7287 .19669 .17 .95 
 
De la tabla 11, ha quedado demostrado que la media de la calidad antes (0.3580) es 
menor que la media de calidad después (0.7287), por lo tanto no se cumple               
Hₒ: μCa  ≤  μCd , por lo consiguiente se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación de 
la Teoría de Restricciones no mejora la calidad, y se acepta la hipótesis de la 
investigación o alterna, por la cual se demuestra que la aplicación de la Teoría de 































Discusión de los Resultados: 
-En la presente investigación se puede observar en la tabla de la prueba z para la 
variable dependiente: Competitividad, la media antes es menor que la media después 
esto quiere decir que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la 
Competitividad en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC.Huachipa-2016, de 
0.30 a 0.60 el índice de competitividad; esto concuerda con lo señalado con Solari, Luis 
quien mejora de la competitividad en una empresa de servicios aeroportuarios a partir 
de la Innovación de procesos en sus operaciones, los resultados de su investigación 
evidencian que logrará aumentar la Competitividad con la innovación de forma efectiva 
para que la empresa crezca en forma sostenida en sus ventas e incrementar la cartera 
de clientes.  
-En la Presente Investigación se puede observar en la tabla de prueba z para la 
Dimensión 1: Productividad, la media antes es menor que la media después esto quiere 
decir que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la Productividad en la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa SAC.Huachipa-2016, de 0.18 a 0.46 el índice 
de productividad de la capacidad instalada; esto concuerda con lo señalado con 
Hernández, Nathaly quien en su propuesta de mejora de la producción en el desarrollo 
de la elaboración de postes de concreto armado centrifugado (PCAC) de media y baja 
tensión de la empresa Tubos y Postes Chiclayo S.R.L los resultados de su 
investigación muestran que logrará elevar la productividad de materiales en postes de 
media tensión de 913.8 a 957.32 kg/día, reducir el tiempo irregular en el armado y para 
alistar el molde,  el retraso de la materia prima, la producción programada incumplida y 
pedidos no atendidos por parte de la empresa. 
-En la Presente Investigación se puede observar en la tabla de prueba z para la 
Dimensión 2: Calidad, la media antes es menor que la media después esto quiere decir 
que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la Calidad en la empresa 
Envolturas Huachipa SAC.Huachipa-2016, de 0.36 a 0.73 el índice de Calidad por 
unidad conforme; esto concuerda con lo señalado con Yep, Tommy quien en propuesta 
y aplicación de herramientas para la mejora de la calidad los resultados de su 
investigación muestran que logrará aumentar la calidad con el uso de las herramientas 
de calidad, planteando resolver los problemas detectados dando como resultado 






























-Ha quedado demostrado que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora 
la competitividad y la relación que existe entre estas dos variables es positiva, ya 
que aplicando esta filosofía queda demostrado con los resultados de la prueba Z 
de Wilcoxon, que  la media de la Competitividad antes tiene un valor de 0.3043  y 
la Competitividad después tiene un valor de 0.5973 (0.3043 < 0.5973) 
cumpliéndose que la filosofía de la Teoría de Restricciones ha mejorado la 
competitividad en la empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
 
-Ha resultado verificado que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la  
productividad y la relación que existe entre estas dos variables es positiva, ya que 
aplicando esta filosofía queda demostrado con los resultados de la prueba Z de 
Wilcoxon, que la media de la Productividad antes tiene un valor de  0.1813 y la 
productividad después con un valor de 0.4643 (0.1813 < 0.4643) cumpliéndose 
que la filosofía de la Teoría de Restricciones ha mejorado la productividad en la 
empresa Envolturas Flexibles Huachipa S.A.C 
 
-Ha quedado justificado que la aplicación de la Teoría de Restricciones mejora la  
calidad y la relación que existe entre estas dos variables es positiva, ya que 
aplicando esta filosofía queda demostrado con los resultados de la prueba Z de 
Wilcoxon, que la media de la calidad antes tiene un valor de 0.3580 y la calidad 
después tiene valor de 0.7287 (0.3580 < 0.7287) cumpliéndose que la filosofía de 
la Teoría de Restricciones ha mejorado la calidad en la empresa Envolturas 






































-No caer en la inercia, recordar que la empresa está limitada por algún 
acontecimiento, éste puede ser tangible o intangible. Las capacitaciones 
constantes a los operarios para que ellos puedan brindar ideas para mejorar la 
línea de producción ya que ellos tienen la capacidad para manifestar las 
soluciones posibles. La integración es una etapa importante para que se sientan 
cómodos y seguros al solicitar apoyo o manifestar una idea.  
 
 
-Mantener la comunicación con los operarios y seguir el ritmo de producción 
según la liberación de materiales para mantener un flujo de material adecuado 
aprovechando el uso del recurso cuello de botella al máximo de su capacidad. 
 
 
-Implementar y fortalecer en la empresa el método de mejoramiento continuo 
(Teoría de Restricciones), para no confiarse de los resultados alcanzados, 
dejando a las mejoras logradas de forma permanente, sin cambios o volver a 




-Se debe capacitar continuamente al personal operativo en cuanto a las 
condiciones de operación de la máquina y de esta manera puedan conocer 
profundamente el funcionamiento para la toma de decisiones y acciones 
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